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La investigación titulada “Aplicación del estudio de trabajo para mejorar la 
productividad en la línea de producción de Papa John's, Lima, 2020. Por ende 
mediante un análisis se presentó los problemas más resaltantes que afectan a la 
productividad en la línea de producción las cuales fueron: Métodos inadecuados 
de trabajo, incorrecta distribución de estaciones, tiempos de preparación de 
productos muy elevados y tiempos improductivos. Se tiene como objetivo 
principal determinar cómo el estudio del trabajo mejora la productividad en la 
línea de producción de Papa John's, Lima 2020. 
Sin embargo la propuesta fue aplicar el estudio de trabajo para definir tiempos y 
actividades del proceso, con el fin de incrementar la productividad. Comparando la 
eficiencia antes era de 57%, obteniendo 81% y aumentando 42%, asimismo la 
eficacia antes era de 79%, obteniendo 93% y aumentando 18%, de la misma 
forma la productividad era de 45%, obteniendo 75 % y aumentando 67%. En 
conclusión mediante la prueba de Wilcoxon, aplicada a la productividad antes y 
después es de 0.000, de acuerdo a la regla de decisión se rechaza la hipótesis 
nula y se acepta la aplicación del estudio del trabajo mejora la productividad en 





Palabras claves: Estudio del trabajo, productividad, eficiencia y eficacia. 
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                                                   ABSTRACT 
 
The research entitled “Application of the work study to improve productivity in 
the production line of Papa John's, Lima, 2020. Therefore, through an analysis, 
the most outstanding problems affecting productivity in the production line were 
presented, which were : Inadequate working methods, incorrect distribution of 
stations, very high product preparation times and unproductive times. The main 
objective is to determine how the study of work improves productivity in the Papa 
John's production line, Lima 2020. However, the proposal was to apply the work 
study to define times and activities of the process, in order to increase 
productivity. Comparing the efficiency before it was 57%, obtaining 81% and 
increasing 42%, also the efficiency before was 79%, obtaining 93% and 
increasing 18%, in the same way the productivity was 45%, obtaining 75% and 
increasing 67%. In conclusion, using the Wilcoxon test, applied to productivity 
before and after is 0.000, according to the decision rule, the null hypothesis is 
rejected and the application of the work study is accepted, it improves 






















Asimismo la realidad problemática internacional  global menciona: 
Hoy en día debido a la globalización y sedentarismo de las personas, son cada vez 
mayores la cantidad de restaurantes de comida rápida aperturados en todas partes 
del mundo y también los cambios en los precios competitivos, para poder ser más 
accesibles y ser la primera opción del cliente. El crecimiento de los fastfood y en 
especial de las pizzas, viene generando gran crecimiento en el mercado mundial. 
Es por ello que los restaurantes de pizzas de competencia buscan ser cada más 
productivas en sus procesos operativas y vienen realizando ajustes en su procesos 
para simplificar las demoras en el proceso de producción, reducir costos y asegurar 
la entrega de su producto en el menor tiempo. 
Los autores Robins y Judge (2013, p.2018) indican que una empresa llega a ser 
productiva cuando cumple todas sus metas al convertir los insumos en productos 
terminados, utilizando el menor costo posible. 
Actualmente las empresas logran esta mejora de productividad reduciendo la calidad 
de sus insumos y la mano de obra, generando igualmente que la productividad no 
mejore ya que estas decisiones impulsan una rotación del personal. Puede que esto 
sea tal vez, por el desconocimiento de técnicas que ayuden a la mejora de la 
productividad. Hasta la fecha no se a encontrado registro de la aplicación de técnicas 
de estudio en algún restaurante de pizzas para la mejora de su productividad laboral 
en su línea de producción. 
Por lo tanto en la realidad problemática nacional se menciona que: 
En el Perú, existe un crecimiento de consumo de pizzas según el INEI informó que: 
“Por estratos socioeconómicos, la Pizza tiene mayor preferencia en los estratos A y 
B. A su vez, el Caldo de Gallina es consumida mayormente por los estratos C y D; 
mientras que el estrato socioeconómico E tiene predilección por la Salchipapa”. 
En cuanto a la industria de restaurantes en el Perú el INEI señaló: “La actividad de 
restaurantes (que agrupa todo tipo de servicios de comidas y bebidas) registró un 
crecimiento de 1,86%, en junio de 2018. Según la Encuesta Mensual de 
Restaurantes, que comprende una muestra de 1.105 empresas, en el periodo de 
enero-junio se registró una variación de positiva de 2,75% y sumó 15 meses de 
resultados positivos ininterrumpidos. El rubro de restaurantes está clasificado en tres 
sectores, según la encuesta: el grupo de restaurantes, dedicados a la venta de 
comida general al público; el servicio de bebidas; y otras actividades de servicios 
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de comida compuesto principalmente por los concesionarios de alimentos. En tal 
sentido, el grupo de restaurantes aumentó 1.62% destacando los establecimientos 
pollerías, comidas rápidas, chifas y sangucherías. Asimismo, mostraron buen 
desempeño las pizzerías, café-restaurantes y restaurantes de comida criolla. 
 
Figura N° 1: Producción del sector restaurantes: Variación  
porcentual respecto a similar mes del año anterior. 
 
Fuente: INEI (2018) 
 
Según el INEI el crecimiento del consumo de pizzas es debido al tiempo de entrega de 
los productos y por el gusto del cliente. A la vez indican que viene liderando el mercado, 
Telepizzas, Pizza Hut y seguido por Papa Johns. El tiempo de entrega de producto del 
primero mencionado es mucho menor al resto. 
Asimismo en la realidad problemática local se menciona que: 
Papa John's es una empresa de franquicias de restaurantes estadounidenses fundada 
en el año 1891. Es una de las compañías más grandes en Estados Unidos. Ofrecen 
diferentes tipos de pizzas y complementos para comedor, pick up y delivery. Posee una 
gran cantidad de restaurantes en varias partes del mundo. En Perú, Papa John's se 
instaló desde hace 15 años y la franquicia pertenece a uno de los Holding más grandes 
del Perú NGR (Nexus Group Restaurant) esta compañía es una cadena de restaurantes 
como Bembos, Popeyes, China Wok, Dunkin Donuts, Don Belisario, Papa Johns y 
Hermanos Wang. Papa John's cuenta con 35 tiendas en Lima y 7 en Provincias. Los 
restaurantes de lima y provincias cuentan también con los mismos procesos de 
producción, sin embargo no todos cuenta con las mismas cartas (productos en venta) 
13  
y las condiciones de trabajo cuentan con más complicaciones. Para la empresa existen 
2 áreas de trabajo: Servicio y Producción. Estas áreas se subdividen en estaciones 
operacionales las cuales son: 
Servicio: Comedor, Delivery y pick up. 
Producción: Masa, Línea, Queso, Horno, Corte. 
Los colaboradores antes de entrar en la operación son entrenados durante 7 días en 
las 2 áreas de trabajo y en las 8 estaciones de trabajo para luego ser estacionados en 
una de las áreas de trabajo (servicio o producción). 
La Franquicia es la responsable de brindar las herramientas de información del proceso 
operativo de cada producto a todos los mercados de la marca, sin embargo aplica para 
todos los países y no hacen distinciones por país, o sea no toman en cuenta las 
características independientes de cada mercado. A la vez la franquicia cuenta con 1 
solo manual de operaciones para todos los países (una sola versión); este manual es 
una guía instructiva operativa, donde incluso no figuran todos los procedimientos 
operativos que un colaborador debería de saber, sumado también que no se ha 
realizado una actualización de información; la última versión se realizó en el año 2009. 
La empresa no tiene contemplada las cantidades de procesos operativos que realizan 
los colaboradores día a día, así como tampoco un tiempo de operatividad de cada 
colaborador en la tarea designada, razón por la cual al realizar una tarea un colaborador 
puede demorar más tiempo que otro porque no tienen definidos un tiempo estándar 
para cada actividad. Los colaboradores de la empresa no se encuentran muy bien 
entrenados debido a que el tiempo de entrenamiento de un colaborador es muy corto y 
muy poco eficiente; los tiempos de preparación de los productos son muy altos, lo cual 
genera demoras en el tiempo de entrega de los pedidos. No existe cronograma de 
mantenimiento de las máquinas de trabajo. Así como tampoco se cumple la proyección 
de preparación de insumos debido a que este procedimiento no está incluido en el 
proceso de entrenamiento de los colaboradores. 
Se pretende estudiar a la empresa Papa John´s para ello se hará uso de dos técnicas 
que son el diagrama Ishikawa y el diagrama de Pareto para tener un panorama más 
claro de la situación actual. 
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Fuente: Elaboración propia. 
 
En la figura Nº 2 del diagrama de Ishikawa se puede observar las causas que afectan 
la operación del restaurante, estas afectan la línea de producción, tales como 
Hombre, materiales, insumos, proceso operativo, tiempo estándar y maquinarias.  
Actualmente, se ha observado que los materiales instructivos o manual operativo no 
están correctamente actualizado y no se encuentran incluidos y clasificados 
ordenadamente todos los procedimientos de la línea de producción, es por eso que 
los colaboradores no se encuentran correctamente calibrados en los procedimientos 
y eso genera que los tiempos de preparación de pizzas sean muy altos. Debido a que 
no se tiene todos detectados los procedimientos de la línea de producción el tiempo 
de entrenamiento de los colaboradores es ineficiente, así como tampoco se les brinda 
una capacitación de mantenimiento de todos los equipos de trabajo es por ello que 
las máquinas sufren averías y descalibraciones durante el proceso de producción lo 
cual genera que aumenten los tiempos de producción de pizzas. 
De las indagaciones se ha observado que, el manual operativo no está siendo 
correctamente aprovechado y usado por los colaboradores debido a que no presenta 
una clasificación ordenada de fácil uso y entendimiento de los procedimientos 
operativos, no existe una clasificación y estudio de actividades de todos los procesos 
operativos dado que la empresa no siente necesario salvo los procedimientos 
principales que se manejan diariamente y sean realmente necesarios; asimismo aún 
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no se ha llevado a cabo un estudio del trabajo. Tampoco se encuentra una definición 
de tiempos estándar dado que no consideran necesario tener esta información; ósea 
no se llevado a cabo un estudio de tiempos de toda la línea de producción. 
El problema detectado afecta la productividad de la línea de producción pues al no 
tener definidos y detectados todos los procedimientos operativos, no contar con 
manuales operativos actualizados y con toda la información instructiva de la línea de 
producción, no tener los tiempos estándar de los procesos operativos de la línea de 
producción genera que la productividad de la línea de producción sea ineficiente e 
ineficaz. Con la finalidad de hacer frente a esta problemática, se plantea implementar 
técnicas de estudio enfocado en la mejora de la productividad de la línea de 
producción. Para definir la causa primordial que genera la baja productividad de la 
línea de producción lo que se hizo fue realizar un diagrama de frecuencias y causas 
que fueron encontradas de acuerdo a lo observado durante la inducción al campo de 
los cuales se tomó como tiempo base 8 horas durante un turno laborable, en ese 
determinado tiempo se pudo determinar la frecuencia de las causas.  
Las causas mencionadas anteriormente fueron aquellas que ocasionaron la baja 
productividad de la línea de producción, por ello se elaboró el diagrama de Ishikawa 
para poder plasmar las causas que afectan a ala variable dependiente, utilizando 
Pareto se cuantificara la importancia de los problemas a través de la matriz relacional 
(Ver anexo 10). 




                                         Fuente: Elaboración propia. 
 
 
En la tabla 1 se puede observar el número de ocurrencia de las causas encontradas 
donde se aprecia que la mayor cantidad de problemas en la empresa  que hace bajar 
la  productividad en la línea de producción, siendo la de causa mayor de métodos 
inadecuados del trabajo, luego incorrecta distribución de estaciones, también los 
tiempos de preparación de productos de muy elevados y tiempos improductivos. De 
acuerdo a la información se realizará un Diagrama de Pareto para el análisis de 
frecuencia de las causas. 
 














Fuente: Elaboración propia. 
 
 
En el gráfico 3  se muestra el diagrama de Pareto se concluye que 8 causas 
representan el 76% casi el 80% del problema y que las causas más sobresalientes y 
significativas que contribuye a la existencia de una productividad baja en la Línea de 





Tabla 2: Matriz de estratificación de las causas 
 
 
                                    Fuente: Elaboración propia 
 
En la tabla N° 2 se puede observar las causas con la frecuencia de mayor a menor  
y la clasificación de la estratificación. 
 
Gráfico 4: Estratificación de las causas 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
En el gráfico 4 se observa la estratificación en los procesos la cual tiene una 
puntuación más alta, por ello se requiere mayor atención al elegir las herramientas 
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de solución. Para proceder con la elección de la herramienta para cada una de las 
causas se les asigna un peso en el coste, facilidad y el tiempo de implementación, de 
las cuales el de menor puntaje es el ideal para la implementación. 
Tabla N° 3: Alternativa de solución 
Fuente: Elaboración Propia 
 
En la tabla 3 se puede observar que aquella herramienta indicada para confrontar el 
problema de la empresa Papa John's es el estudio de trabajo puesto que la herramienta 
se basa en la evaluación de tiempos y métodos adecuados para la aplicación de sus 
mejoras; además, debido al bajo coste y facilidad la empresa no tendría inconvenientes 
en la implementación de la herramienta. 
Asimismo, la formulación del Problema General y Específicos en la presente 
investigación son: 
● Problema General: ¿Cómo el estudio del trabajo mejora la productividad en la 
línea de producción de Papa John´s Lima, 2020? 
● Problemas Específicos: 
-¿Cómo el estudio de trabajo mejora la eficiencia en la línea de producción de 
Papa John´s Lima, 2020? 
-¿Cómo el estudio de trabajo mejora la eficacia en la línea de producción de 
Papa John´s Lima, 2020? 
Por ende en la investigación de la presente Justificación del estudio se clasificara 
para una mejor explicación por la cual se mencionara a continuación: mediante la 
Justificación Metodológica también, para poder desarrollar la presente investigación 
se mencionara la justificación de estudio. Ante la situación real y actual de la empresa 
es importante realizar una definición de procedimientos en la línea de producción, 
contar con Manuales operativos actualizados y definir los tiempos estándar de cada 
operación en la que se va realizar. Referimos a definir los procedimientos con tener 
mapeados que y cuantos procedimientos se realizan en total en cada estación de la 
línea de producción. Para ello haremos una visita de estudio de campo donde se 
detectara los procedimientos que realiza cada operador en la línea de producción así 
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como también se aplicará encuestas para también conocer estos datos desde la 
percepción de los mismos colaboradores que operan en la línea de producción. Los 
manuales operativos deben de ser actualizados y deben de contar con todos los 
procedimientos operativos porque así será más productivo el uso para los 
colaboradores, ya que ellos lo usan como guía. Para ello se usará como referencia los 
manuales y visuales de marca; este caso creemos conveniente cambiar la estructura y 
forma de presentación ya que la mayoría de colaboradores son jóvenes los cuales 
suelen entender y comprender a través de palabras sencillas, imágenes y gráficos, así 
como también una presentación más colorida que sea más llamativa para su gusto y 
les motive a usar este material. Definir los tiempos estándar de cada procedimiento 
mejora la productividad de cada colaborador así como también a nivel de clima laboral 
los colaboradores se sentirán más motivados a cumplir un tiempo que tienen 
establecido, cabe aclarar que no es necesario que se cumplan estos tiempos debido a 
que son tiempos que tendrían que aplicar en relación a colaboradores que tienen 1 mes 
en promedio en la marca, no se elige tomar tiempos de colaboradores nuevos porque 
son muy pocos los colaboradores nuevos en cada establecimiento, así como tampoco 
se tomarán tiempos de colaboradores expertos porque son muy pocos los casos en los 
que hayan este tipo de colaboradores en cada establecimiento. Asimismo la 
Justificación Teórica infiere que la presente investigación se justifica teóricamente 
porque la definición y los procesos operativos en la línea de producción no se 
encuentran estrictamente establecidos por cual se pretende realizar una investigación 
de campo para definir los procedimientos de cada estación de la línea de producción. 
Además se analizaran las estaciones de la línea de producción que se tienen hasta el 
momento respecto a su distribución. Además, Justificación práctica posee una 
justificación práctica porque ayuda a la empresa Papa Johns en la determinación de 
procedimientos operativos en las distintas estaciones de la línea de producción 
generando la mejora de la productividad en su línea de producción. Esto se realizará a 
través de la implementación de los métodos de estudio. Por ende la Justificación 
económica se justifica económicamente porque pretende mejorar el tiempo horas 
hombre, así como la eficacia y eficiencia de los colaboradores, por consiguiente 
beneficiaria a la empresa directamente mejorando su productividad y de forma directa 
también incrementa las ventas, aumentaría las utilidades, también se estandarizan los 
procesos. 
Asimismo, la formulación de la Hipótesis General y Específica en la presente 
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investigación es: 
 Hipótesis General: El estudio del trabajo mejora la productividad en la línea de 
producción de Papa John´s, Lima, 2020. 
- Hipótesis Específicas: 
-El estudio del trabajo mejora la eficiencia en la línea de producción de Papa 
John´s, Lima, 2020. 
-El estudio del trabajo mejora la eficacia en la línea de producción de Papa 
John´s, Lima, 2020. 
Por ende la formulación del Objetivo General y los Específicos en la 
investigación son: 
● Objetivo General Determinar cómo el estudio de trabajo mejora la 
productividad en la línea de producción de Papa John´s, Lima, 2020. 
● Objetivos específicos: 
-Determinar cómo el estudio de trabajo mejora la eficiencia en la línea de 
producción de Papa John´s, Lima, 2020. 
-Determinar cómo el estudio de trabajo mejora la eficacia en la línea de 
producción de Papa John´s, Lima, 2020. 
 
2. MARCO TEÓRICO 
“Asimismo en la presente investigación se tiene como  referencia a las tesis 
internacionales en la sección a continuación:” 
Vásquez Lesly (2017), Propuesta de Mejoramiento de Procesos en el Área de 
Producción de la empresa Panificadora Panarte a través del Estudio de Tiempos y 
Movimientos. Quito, Ecuador. 
La empresa Panificadora Panarte se dedica a la producción de panes así mismo, 
presenta infinidad de problemas como: los trabajadores no tienen funciones 
específicas, por ende ocasionan tiempos muertos además, en los procesos de 
producción que son pesaje, dividido y formado así mismo, no hay un tiempo 
estudiado en donde se pueda ver en un manual de operaciones, ocasionando 
tiempos muertos y sobretiempos por parte de los trabajadores de la panificadora, 
conllevando a que la productividad sea baja. Por ende dicho objetivo de la 
investigación será mejorar aquellos procesos en el área de producción. Además, del 
estudio de tiempos y movimientos con el fin de obtener tiempos claros y definidos 
para las actividades que cada trabajador debería tener, también para poder 
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incrementar la productividad. Cuyo principal problema fue que realmente los 
trabajadores no tienen una tarea específica, a consecuencia de esto va generar los 
tiempos muertos. Por ende se propuso la mejora mediante estudios de tiempos para 
que así los trabajadores puedan tener claros sus funciones y además los procesos 
de producción tengan un tiempo determinado en su ejecución, todo con la finalidad 
de aumentar la productividad. Cuyo resultado fue que la productividad aumentó en 
aproximadamente 12 % por ende indica que va directo a los costos de producción 
por consiguiente la empresa mantendrá el precio de venta. También se obtuvo el 
tiempo necesario para que los trabajadores tengan el tiempo idóneo para realizar sus 
funciones. Mientras el método de diseño del estudio será de finalidad aplicada por 
ende el enfoque es cuantitativo - pre experimental. Dicho antecedente aporta para la 
presente investigación el soporte necesario para poder realizar la investigación de 
que se puede mejorar los procesos con los respectivos métodos estudios de tiempos 
y movimientos. 
 
Moreno Rodrigo (2017), Propuesta de Mejoramiento de la Productividad, en la Línea 
de Elaboración de Armadores, a través de un Estudio de Tiempos de Trabajo, en la 
Empresa de Productos Plásticos Partiplast. Quito, Ecuador 
La Empresa de Productos Plásticos, se dedica a elaborar armadores de plásticos, 
por lo tanto tiene una demanda mensual de 45 272 armadores. Sin embargo, tienen 
problemas que hacen que afecte la productividad como: en no poseer información 
clara del proceso de producción, también en sus 4 subprocesos que son: donde se 
realiza la mezcla, en el proceso de la molienda, proceso de inyección y como última 
etapa el producto terminado. No hay un tiempo de estándar que define cada actividad 
originándose tiempos improductivos o tiempos muertos, no hay un manual de 
operaciones claras. Cuyo principal objetivo es mejorar la productividad en relación al 
estudio de tiempo, con el propósito de tener claro el tiempo estándar así mismo, hacer 
un buen trabajo en la línea de producción, eliminado el problema principal de los 
tiempos muertos e improductivos. Seguidamente la propuesta del investigador es dar 
una propuesta a través de un estudio de tiempo con el fin de mejorar los procesos y 
aumentar la productividad. Así mismo, el resultado de la investigación se propuso los 
siguientes: la propuesta de dicha mejora baja el tiempo mínimo de la actividad así 
por una diferencia poca de 28 segundos, seguidamente aquellas distancia de 
operaciones disminuye de 30.73 metros a 20,34 metros por consiguientes las 
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actividades antes eran de 29 y después del trabajo de investigación se redujo a 24. 
Del mismo modo la eficiencia de la mano de obra nos dio un crecimiento en 3 aquellos 
trabajadores y cuyos porcentajes fueron: 14,71%, 4,17% y 5% por la cual el 
crecimiento de la productividad con el fin de eliminar el problema principal de los 
tiempos improductivos en al área de corte. Por consiguiente el investigador da una 
propuesta mediante la técnica de ingeniería con la finalidad analizar y tener claros 
los procedimientos actuales y de proponer cambios. Cabe destacar que el resultado 
del estudio se dio a conocer un antes y después en relación a la producción porque 
antes se cortaban 2156 bobinas y como resultado de lo que propusieron se dio el 
crecimiento de 3120 bobinas que aproximadamente es un 44.71% entonces, se 
puede decir que se logró con el objetivo planteado también, de eliminar operaciones 
innecesarias, también reducir tiempos de transportes. Mientras el método de diseño 
de la investigación tiene como finalidad aplicada por ende el enfoque es cuantitativo 
y el diseño es pre experimental. Entonces Rodrigo aporta para la presente 
investigación el soporte y la veracidad necesaria para poder realizar con firmeza el 
trabajo de investigación. 
 
Alzate Anayeli y Sánchez Julián (2013), en la tesis titulada “Estudio de métodos y 
tiempos de la línea de producción de calzado tipo clásico de dama en la empresa de 
calzado caprichosa para definir un nuevo método de producción y determinar el 
tiempo estándar de fabricación”, Universidad tecnológica de Pereira, Colombia. 
La empresa de calzados caprichosa tiene como finalidad producir zapatos tanto para 
damas y caballeros, pero en su línea de producción presenta problemas como: de 
que en el área de trabajo se encontraba desordenado a la vez era reducido la cual 
dificulta que el operario pueda ejecutar bien sus funciones también, no había un 
proceso claro y definido, además el tiempo estándar de las actividades no estaba 
dada ya que en el proceso el trabajador podría demorarse para realizar su función. 
Como objetivo principal tuvo aplicar un nuevo método mucho más eficaz y económico 
y a la vez tener un tiempo estándar claro y definido en la línea de producción, Por 
ende Alzate y Sánchez dan la propuesta de mejora en realizar 5’s en el área de 
trabajo, además de determinar el tiempo estándar por zapato en la estación de 
capellada para eliminar tiempos muertos o improductivos. Los resultados fueron que 
se redujo el tiempo de la línea a un tiempo de 46 minutos ya que antes era de 75 
minutos, por ende creció la eficiencia de la planta en un 87%, además se redujo la 
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carga de trabajo del área porque se pudo balancear la línea. Para este tipo de 
investigación la metodología fue aplicada 
- descriptiva. El aporte de este antecedente dará un panorama global de cómo 
mediante la aplicación de este método de estudios se puede mejorar en forma 
eficiente y demostrar el crecimiento de la productividad. 
Jijón Klever (2013) en su tesis cuyo título es “Estudio de tiempos y movimientos para 
mejoramiento de los procesos de producción de la empresa Calzado Gabriel” de la 
Universidad Técnica de Ambato, Ecuador. 
En la empresa Calzado Gabriel se dedican a fabricar zapatos, en la cual presenta 
varios problemas internos como: no había un proceso claro y definido para el proceso 
además, el personal no estaba capacitado y por ende cometía varios errores, 
acumulación de tiempos innecesarios, no había un método de trabajo continuo y seguro 
asimismo la productividad se veía perjudicada, pero la causa que perjudicaba más a 
los procesos era la acumulación de los tiempos innecesarios. Por lo tanto la presente 
investigación tuvo como objetivo mediante el estudio de tiempos y movimientos mejorar 
los procesos de producción de los zapatos. Por ende Jijón da la propuesta de mejorar 
en aplicar el estudio de tiempos y movimientos en el área de los procesos con el fin de 
tener un tiempo estándar y asimismo, eliminar tiempos innecesarios. Por ende para la 
presente investigación tiene un enfoque cuantitativo y explicativo, los resultados fueron 
que se aumentó la producción en un 12.65% con un tiempo de 766.31 minutos para 
la fabricación de 48 zapatos, ya que antes del estudio para 48 zapatos se producía un 
tiempo de 863.23 minutos. Así mismo Jijón aporta para la presente investigación el 
soporte necesario y además, da a conocer que gracias al estudio del trabajo se puede 
aumentar la productividad tanto en los procesos como en la mano de obra con el fin de 
incrementar la productividad. 
“También para la presente investigación se tiene como referencia a las tesis 
nacionales en la sección a continuación:” 
Sánchez Brian (2016) en su tesis cuyo título es “Estudio del Trabajo en la Línea de 
Producción de Platos al Wok para Incrementar la Productividad en el Restaurante 
Bambú – Independencia” de la Universidad César Vallejo. 
 
El restaurante Bambú se dedica a preparar básicamente platos asiáticos para que 
sus clientes puedan degustar, pero al mismo modo presenta problemas como: No 
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cuentan con un diagrama o un manual de procesos para preparar los platos de la carta, 
demoran en los pedidos, preparación en productos en desorden, no hay procesos 
operativos claros, no tiene un tiempo estándar de las tareas que se realizan, no hay 
control en los procesos conllevado todas esta problemática a tiempos muertos y 
productos no conforme, englobando que la productividad sea baja. Cuyo objetivo es 
Determinar cómo el estudio del trabajo en la línea de producción de platos al wok 
mejora la productividad en el Restaurante Bambú. Por ende Sánchez da la propuesta 
de mejora para dar la solución al problema mediante el estudio de trabajo para así 
poder mejorar la productividad en el restaurante. Los resultados fueron favorables ya 
que mediante el estudio de trabajo se incrementó la eficacia de un 92.04% a un 
97.96% asimismo la eficiencia se incrementó de un 90.36% a un 96.21%. Por ende 
en forma general la productividad en el Restaurante Bambú de un 83.17% a 94.25% 
es decir que hubo un incremento de 13.32% de mejora. Asimismo el investigador 
aporta para la presente investigación el soporte y la veracidad que gracias al estudio 
del trabajo se pudo incrementar la productividad siendo favorable para el personal y 
la empresa de Restaurante Bambú. 
 
Maldonado Gina (2018), en su tesis cuyo título es “Estudio de trabajo para la mejora 
de la productividad de la línea de salsa ají preparado de la empresa Servicios 
Compartidos de Restaurantes SAC” de la Universidad César Vallejo. La Empresa de 
Servicio Compartidos de Restaurantes se dedica a la elaboración de producción de 
salsas, los principales problemas que están presenta en la línea de producción son 
que las máquinas están mal distribuidas, a la vez no hay un orden de preparación de 
los productos y limpieza, no se almacena correctamente los insumos, los equipos no 
aumentar la productividad tanto en los procesos como en la mano de obra con el fin 
de incrementar la productividad. 
“También para la presente investigación se tiene como referencia a las tesis 
nacionales en la sección a continuación:” 
Sánchez Brian (2016) en su tesis cuyo título es “Estudio del Trabajo en la Línea de 
Producción de Platos al Wok para Incrementar la Productividad en el Restaurante 
Bambú – Independencia” de la Universidad César Vallejo. 
 
El restaurante Bambú se dedica a preparar básicamente platos asiáticos para que 
sus clientes puedan degustar, pero al mismo modo presenta problemas como: No 
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cuentan con un diagrama o un manual de procesos para preparar los platos de la carta, 
demoran en los pedidos, preparación en productos en desorden, no hay procesos 
operativos claros, no tiene un tiempo estándar de las tareas que se realizan, no hay 
control en los procesos conllevado todas esta problemática a tiempos muertos y 
productos no conforme, englobando que la productividad sea baja. Cuyo objetivo es 
Determinar cómo el estudio del trabajo en la línea de producción de platos al wok 
mejora la productividad en el Restaurante Bambú. Por ende Sánchez da la propuesta 
de mejora para dar la solución al problema mediante el estudio de trabajo para así 
poder mejorar la productividad en el restaurante. Los resultados fueron favorables ya 
que mediante el estudio de trabajo se incrementó la eficacia de un 92.04% a un 
97.96% asimismo la eficiencia se incrementó de un 90.36% a un 96.21%. Por ende 
en forma general la productividad en el Restaurante Bambú de un 83.17% a 94.25% 
es decir que hubo un incremento de 13.32% de mejora. Asimismo el investigador 
aporta para la presente investigación el soporte y la veracidad que gracias al estudio 
del trabajo se pudo incrementar la productividad siendo favorable para el personal y 
la empresa de Restaurante Bambú. 
 
Maldonado Gina (2018), en su tesis cuyo título es “Estudio de trabajo para la mejora 
de la productividad de la línea de salsa ají preparado de la empresa Servicios 
Compartidos de Restaurantes SAC” de la Universidad César Vallejo. La Empresa de 
Servicio Compartidos de Restaurantes se dedica a la elaboración de producción de 
salsas, los principales problemas que están presenta en la línea de producción son 
que las máquinas están mal distribuidas, a la vez no hay un orden de preparación de 
los productos y limpieza, no se almacena correctamente los insumos, los equipos no 
tienen buen mantenimiento, los métodos de trabajo son inadecuados haciendo que 
se genere tiempos improductivos todo estos problemas conllevan a que la 
productividad sea baja. Asimismo, como objetivo general determinar cómo el estudio 
de trabajo incrementa la productividad en la empresa de Servicio Compartidos de 
Restaurantes. Seguidamente el investigador da la propuesta para la solución del 
problema mediante el estudio de trabajo para poder mejorar la productividad en el 
área de producción de ají. Los Resultados fueron favorables ya que antes las 
actividades que agregan valor del total eran 78% y ahora es 95%, mientras que el 
tiempo estándar que la empresa tenía para la preparación de ají era de 49,20 
minutos/batch y ahora 33 batch/día, por ende todo lo mencionado hizo que se 
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incrementara la productividad en un 20%. También la eficiencia aumentó en un 17% 
y al eficacia en un 11%. Maldonado aplicó un tipo de estudio aplicada, siendo el nivel 
de la investigación explicativa con un diseño cuasi-experimental. Asimismo 
Maldonado aporta para la presente investigación el soporte y la veracidad que gracias 
a un buen estudio de trabajo se pudo incrementar la productividad siendo favorable 
para el personal y la empresa. 
Gutiérrez Reyes (2016), en su tesis cuyo título es la “Aplicación del estudio de 
tiempos y movimientos para la mejorar de la productividad en el servicio de 
instalaciones de internet en la empresa Cablenetword S.R.L.” de la Universidad 
César Vallejo. La empresa Cablenetword se dedica a dar servicio de internet a los 
usuarios, pero hay problemas que presenta la empresa las cuales son: no se cumple 
correctamente con las instalaciones de internet, no hay control de la señal del 
internet, los equipos no tenían un buen mantenimiento, personal de trabajo con poca 
experiencia ,rotación del personal, no hay orden en las funciones del trabajo y mucho 
menos coordinación entre los trabajadores que laboran en la empresa esto generaba 
un insatisfacción en los clientes y a la vez conllevaba a que la productividad sea baja. 
Cuyo objetivo era establecer de qué manera la aplicación del estudio de tiempos y 
movimientos mejora la productividad en el servicio de instalaciones de internet de la 
empresa Cablenetword. Por ende Gutiérrez da la propuesta de mejora para dar la 
solución al problema mediante la aplicación del estudio de tiempos y movimientos 
para poder mejorar la productividad en la empresa estudiada. Los resultados fueron 
favorables ya que el promedio de diario en el servicio de instalaciones de internet 
era de 97.57 minutos y con la aplicación de estudio disminuye a 62.51 minutos 
reflejando un 36%, en relación al servicio de las instalaciones de internet la eficiencia 
sin la aplicación del estudio era de 92.22% y después que ase aplico la herramienta 
fue de 98.41% siendo muy beneficioso para la empresa. Gutiérrez en su investigación 
fue de tipo aplicado, con un nivel explicativo y con un diseño cuasi experimental. 
Asimismo el investigador aporta para la presente investigación el soporte y la 
veracidad que gracias a una buena aplicación del estudio de tiempos y movimientos 
se pudo incrementar la productividad siendo favorable para el personal y la empresa. 
Céspedes (2019) en su tesis cuyo título es el  “Estudio del trabajo en el proceso de 
producción de turrones para incrementar la productividad de mano de obra en la 
Empresa Panivilla S.A.C. en el año 2018.” de la Universidad Privada del Norte. 
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La Empresa Panivilla S.A.C se dedica a la elaboración de turrones, cuyos problemas 
identificados son: Las funciones de los trabajadores no estaban definidos, había  alta 
estandarización del proceso, también tiempos improductivos por ende se formaba el 
cuello de botella,  traslados innecesarios y desorden en el área, demora  por parte 
de los operarios en el proceso de producción de turrones. Así mismo la investigación 
tuvo como objetivo mejorar la calidad de servicio mediante la técnica del estudio del 
trabajo. Por ende la propuesta de Céspedes de mejora que se dio mediante métodos 
que determinó en eliminar y por ende agrupar operaciones  del proceso que consiste 
en el área de producción, también que haya un redistribución de la planta, como 
resultado de esta mejora también se logró optimizar los indicadores de la 
productividad, la materia prima y la mano de obra. Siendo los resultados favorables 
para la empresa ya que implementado este método y corrigiendo errores no lleva a 
que aumente la productividad por ende una mayor producción, mayores ventas, 
mayores incrementos en el área de proceso de la producción de turrones. En la 
investigación se aplicó un diseño experimental de tipo pre experimental. El aporte 
del estudio para la investigación que se viene realizando favorecerá y enriquecerá 
ya que se comprobó que mediante la correcta aplicación del estudio del trabajo se 
incrementa la productividad en el área de procesos, así mismo da esa veracidad que 
si lo aplicamos correctamente dará resultados favorables. 
Para Acuña y Briceño (2018), en su tesis cuyo título es “Estudio del trabajo en el área 
de congelado para incrementar la productividad. Empresa Austral Group Coishco 
S.A.A.”, de la Universidad César Vallejo, Perú. 
La Empresa Austral Group Coishco es una planta de congelado de calamar, sin 
embargo, los problemas se basan en sus nueve etapas las cuales son: Recepción, 
Pesado, Proceso de Corte y Despielado, Lavado, Envasado, Pesado, Apielado, 
Codificado, Almacenamiento. En donde no hay procesos claros, costos operativos 
elevados y tiempos muertos. Pero el principal problema se centra en la etapa de 
Proceso de Corte y Despielado ya que en aquella área si no se retira la piel de la 
especie correctamente, la materia prima se ve perjudicado en el producto final, 
representando el 80% de las causas totales. El objetivo fue establecer de qué manera 
el estudio de trabajo mejoró la productividad en la etapa de Corte y Despielado. 
Asimismo, los investigadores dan propuestas para la solución del problema mediante 
el estudio de trabajo y sus métodos en la etapa del proceso de Corte y Despielado 
con el fin de crear procesos claros y un tiempo determinado con el fin de eliminar 
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tiempos improductivos y de que no se desperdicie la materia prima, siendo los 
resultados favorables dentro del área del congelado. Podemos decir se incrementó 
la productividad en mano de obra y también en la materia prima en un 2% y 1%, 
mientras el método de diseño de la investigación fue de finalidad aplicada por ende 
el enfoque es cuantitativo y el diseño es pre experimental. Así mismo Acuña y Briceño 
aporta para la presente investigación el soporte y la veracidad que gracias a un buen 
estudio del trabajo se puede incrementar la productividad tanto como en la mano de 
obra y en los procesos. 
En la presente investigación serán utilizadas teorías relacionadas al estudio del trabajo 
y además, la productividad en la sección a continuación: 
- Estudio del Trabajo 
Definiciones del estudio del trabajo 
Según Rubén Huertas (2015, p. 87), el estudio del trabajo es un sistema conformado 
por métodos donde se puede observar las actividades que se vienen realizando con la 
finalidad de tener un mayor uso de los recursos y de esa manera establecer un tiempo 
determinado de acuerdo con las actividades que la realizan. 
Asimismo Noriega y Díaz (2001, p. 28), los autores afirman que se puede incrementar 
la productividad a través de la implementación del estudio del trabajo, ya que con aquel 
método se puede elaborar una mayor cantidad de productos utilizando la misma 
cantidad de recursos. 
Estudio del trabajo 
Según Dr Kiran (2020, p. 10), menciona en su revista Historia y desarrollo del estudio 
del trabajo, en la cual dice que el estudio de trabajo está conformado por dos métodos 
siendo el estudio de tiempos y el estudio de método que tiene como fin de establecer 
el tiempo idóneo para realizar una actividad. 
  Además, el objetivo del estudio de trabajo es: 
Para García (2005, p. 1), infiere que el principal objetivo del estudio de trabajo es 
aumentar la productividad ya sea con los mismos recursos o menos en la línea de 
producción a través, de votar todos los desechos o desperdicios de materiales, también 
el esfuerzo y el tiempo conllevado. Así mismo, hace que las actividades sean más 




Para Kanawaty (1996, p.21), infiere que los procedimientos básicos para el estudio del 
trabajo son: 
1) Seleccionar el trabajo que se va estudiar en la presente investigación. 
2) Registrar o recoger todos los datos más sobresalientes correspondientes a las 
actividades, utilizando técnicas y proporcionar los datos para luego analizarlos. 
3) Examinar críticamente los hechos que se ha registrados, cuestionando según el 
propósito de la actividad si se justifica lo que se hace; el lugar, el orden, quien y los 
medios empleados. 
4) Establecer aquel método que sea económico, práctico y muy eficaz. 
5) Evaluar aquellos resultados alcanzados con el nuevo método en contrastación 
también, con la cantidad de trabajo necesario y para así poder establecer un tiempo 
estándar. 
6) Definir aquel nuevo método y el tiempo adecuado, por ende presentarlo por escrito 
o verbalmente, a los trabajadores correspondientes, utilizando demostraciones. 
7) implantar aquel nuevo método, enseñando también a los operarios o trabajadores 
de la empresa u organización. 
8) Controlar la aplicación de la nueva norma siguiendo los resultados que se alcanzó. 
 
 Por ende sus dimensiones del estudio del trabajo son el estudio de métodos y  
estudios de tiempos en la cual menciona a continuación: 
● Estudio de métodos 
Asimismo Cuatrecasas (2012, p. 68), infiere que implica mucho el estudio de los 
proceso y tareas que se realiza. Dándonos un panorama global en cómo se va mejorar, 
siendo una herramienta que ayudará y permitirá determinar la eficiencia, además la 
eficiencia y por ende la determinación de cada actividad. 
Asimismo González (2009, p. 221), infiere que el estudios de métodos es una 
herramienta muy importante que estudia cada proceso así mismo, la secuencia de cada 
movimiento que se utilizó. También de aquellas actividades u operaciones que se a 
desarrollado, cuyo objetivo es de mejorarlo, optimizarlos, usar correctamente cada 
recurso, todo con el fin de aumentar la productividad. 
 
● Asimismo la importancia del estudio de métodos es : 
Como resultado va permitir obtener un registro y a la observación de cómo se va 
desarrollando las actividades o una tarea determinada con un único fin de poder 
implementar mejoras en dicho proceso. 
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  Entre algunas herramientas para el estudio de trabajo se tiene los diagramas en las   
  cuales la menciona a continuación: 
 Diagramas de proceso 
Es una herramienta en la cual está representada gráficamente de las tareas o función 
que se realiza en un determinado proceso. También permite analizar los mismos y por 
ende ver en qué aspectos se puede incluir mejoras, así mismo permite ver un panorama 
global de un proceso o procedimiento, y los símbolos que se utilizan para esta 
representación son: 
Tabla 4: Simbología 
ACTIVIDA
D 





Apretar una tuerca, taladrar agujero, dibujar 








Mover material a mano, en banda 
transportadora, recorrido a un horno, 









Revisar artículos que salen de un horno, 
contar una cantidad de artículos, leer 





     Demora 
 
 
Esperar un elevador, un horno, hacer cola 















Almacén en general, cuarto de herramientas, 















Actividades conjuntas como operación e 
inspección 
 
 Fuente: Estudio del trabajo (García, 2005) 
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 Diagrama del proceso de operación 
Según García (2005, p.45) el autor infiere que el diagrama del proceso de operación 
es una presentación gráfica donde se puede observar las operaciones y también todas 
las inspecciones de un determinado proceso. Así mismo, en aquel diagrama no se 
representa los transportes, almacenamiento y las manipulaciones. 
Figura N° 6: Diagrama de proceso de operación 
 
Fuente: Estudio de trabajo (García, 2005) 
 
 
 Diagramas Bimanuales 
Según Kanawaty (1996, p.152), infiere que es un cursograma que determina los 
movimientos de las extremidades de las manos de aquel trabajador, mostrando la 
relación que hay entre ellas. 
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Figura N° 7: Diagrama bimanual 
 
Fuente: Introducción al estudio de trabajo (Kanawaty, 1996) 
 
 
 Estudio de tiempos 
Por ende García (2011, p. 177), menciona de la importancia y de cómo llevar a cabo 
para poder ejecutar bien “el estudio de tiempo en una tarea o una actividad determinada 
que se pudiera medir, por lo tanto tiene que ser realizado por una persona o trabajador 
calificado y a consecuencia va poder mostrar un resultado del tiempo que pudiera 
determina esa actividad. 
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 Estudio de tiempos 
Asimismo  Cengiz Durán y Aysel Centindere (2015, p. 6), infiere que en la revista cuyo 
nombre es Mejora de la productividad mediante la técnica de estudio del tiempo y del 
trabajo en la compañía Energy-glass, que el estudio de tiempo ayuda bastante con el 
registro de todos los tiempos que puedan llevar una actividad u operación de un 
determinado proceso, por ende menciona que esta técnica dio resultados favorables 
en un aumento de un 53% de la eficiencia. 
Fundamentos de la medición del trabajo 
Según  Anil Mirtal, Anoop Desai y Aashi Mital (2017, p. 24), infiere que  en su libro 
Fundamentos de medida de trabajo. Que la medición del trabajo   es una precisión de 
una determinada tarea o actividad en la que se pueda realizar. 
 Medición del trabajo 
Asimismo Para Dr Kiran (2020, p. 7), infiere en su revista titulada Medición del trabajo, 
es muy importante ya que en una investigación se tiene que aplicar técnicas para  así 
poder determinar el tiempo que emplea normalmente un operario en relación a una 
tarea o actividad que este empleando. 
Cronometraje de cada elemento 
Los principales procedimientos con cronómetro que se deben utilizar para la toma de 
tiempo, entre ellos se tienen al cronometraje acumulativo que se pone en función desde 
el inicio del primer proceso y no se va detener hasta que se termine dicho estudio. 
Además, el cronometraje con vuelta a cero va determinar que los tiempos que se 
registran serán cada vez que acaba una actividad ejecutada, por ende para poder 
seguir con la siguiente tarea se tendría que volver el segundo a cero, para de esa forma 
volver a tomar el tiempo correcto, teniendo la precaución de que el cronómetro no se 
detenga ni un solo segundo. 
 Tiempo normal 
Asimismo, Alfaro (1999, p. 31), el tiempo normal lo que realmente un trabajador 
necesita en el desarrollo de una tarea, asimismo vendría hacer que es el tiempo 
necesario para poder ejecutar dicha tarea o actividad con la velocidad normal, 
aprovechando todo en los movimientos establecidos por el método aplicado, por ende 
tendrá resultados favorables en la que no se producirán ningún tipo de fatiga que más 
adelante no se pueda eliminar con los descansos normales que ya fueron establecidos. 
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● Suplementos 
Asimismo, Caso (2006, p. 19), también indica que los suplementos de descanso 
denominado (K), son aquellos tiempos que no se utilizan por el trabajador para 
recuperarse del cansancio o fatiga por la actividad que viene realizando y así poder 
atender sus necesidades personales. 
Dicho autor menciona que los suplementos son los tiempos que no se considera y no 
se utilizan ya que el trabajador necesita recuperarse de la tarea o actividad que viene 
realizando, por ende necesita también atender sus propias necesidades personales. 
Según Suñe (2004, p. 39), el operario o el trabajador necesita hacer ciertas pausas o 
tener que descansar en la actividad o tarea que viene ejecutando para así mismo, 
poder recuperarse del cansancio o la fatiga y por ende poder atender a sus 
necesidades. Los periodos de inactividad se denominan como una proporción de K de 
aquel tiempo normal. 






T N: (Tiempo normal) 
K: (Suplementos de descanso) 
T R: (Tiempo de reloj) 
F V: (Factor de valoración) 
- Tiempo estándar 
Según De la Fuente (2006, p. 259) el autor infiere que es el tiempo idóneo en la cual 
un operario necesita para ejecutar una actividad que se está midiendo o analizando, 
de acuerdo al método ya definido y planteado de un dicho proceso. 
La fórmula del tiempo estándar es la siguiente: 
 
Donde: 
T E: (Tiempo estándar) 
 
S: TN X K: TR x FV x K 
 
T E: T N x (1+S) x F V 
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T N: (Tiempo normal) 
S: (Suplementos) 




Asimismo, Gutiérrez (2010, p. 20), afirma que la productividad se mide por el cociente 
formado por los resultados que se han logrado y los recursos que se han empleado. 
Por lo tanto el autor trata de decir de qué tan eficiente y eficaces se puede hacer para 
lograr los objetivos trazados, empleando los recursos que tengamos. 
Por ende López (2013, p. 17), del mismo modo el autor da a conocer la importancia 
de la productividad y ser eficiente en usar bien los recursos que la empresa nos 
puede brindar, aprovechando al máximo sin desperdiciar tiempo, espacio y la materia 
u otros elementos que se puedan considerar con el fin de tener pérdida en dicha 
actividad o tarea. 
                                  Productividad = Eficiencia / Eficacia 
 
 Productividad  
Por  ende R. Harikrishnan (2020, p. 10), infiere que la productividad siempre va buscar 
poder incrementar y mejorar la rentabilidad de las empresas,  por lo tanto va permitir 
usar menos recursos y reducir costos dependiendo a que rubro pueda pertenecer la 
empresa sea servicio o producto. 
Por ende en la presente investigación se tiene las dimensiones de la productividad 




Para Fernández y Sánchez (1997, p. 39) el autor trata decir que la eficacia es todo 
que tenga que ver con los objetivos, las metas que las empresas pongan a sus 
trabajadores y asimismo, estándares que va a satisfacer a los clientes. 











Según García (2005, p. 19), define que es la capacidad que se tiene disponible entre 
las horas - hombre y las horas - máquina en la empresa para poder de esta manera 
llegar a la productividad, y se llega a determinar según la cantidad de tiempo trabajado 
en los turnos planteados. Además, se dice que la eficiencia se alcanza cuando se 
logra los resultados planteados con lo más mínimo de insumos, esto quiere decir que 
se logra calidad y cantidad, y de esta manera aumenta la productividad. 
 
Para Fernández y Sánchez (1997, p. 39) indica que es entendido como la 








Indicadores de control de la productividad en relación al proceso productivo 
Asimismo, García (2005, p.19) los indicadores de la productividad son: 
 
Tabla N° 5: Indicadores de la productividad 
 







Facultad en que se utilizan aquellos 
recursos de una determinada 
organización de las cuales pueden ser: 






- Porcentaje de la 






Es el nivel de ejecución que puede 
determinar una empresa para la 
realización de los objetivos y llegar a las 
metas. 
-Grado de 
cumplimiento de los 
programas de 
producción o de 
ventas. 
 
-Demoras o retrasos 
que se pueden generar 
en los tiempos de 
entregas. 
 




 3.  METODOLOGIA 
 3.1. Tipo y diseño de investigación   
Tipo de investigación 
Asimismo CONCYTEC (2018, p. 7) Infiere que la investigación aplicada se determinada 
mediante un estudio científico como aportes de nuevas metodologías, tecnologías y 
reglas, por ende se da para poder defender una necesidad reconocida y específica. 
 
Diseño de investigación 
Tamayo (2003) define que, a través del experimento, el objetivo es llegar a la causa 
de lo que se quiere estudiar, su función es manipular el objeto de estudio a voluntad, 
influenciadas por variables controladas por el investigador (p.111). 
El diseño de la investigación es cuasi-experimental, porque existe un grupo de control 
interno donde se aplica la herramienta, estudiando los cambios ocasionados en la 
variable dependiente a través del pretest y post test. 
 
3.2. Variables y operacionalización 
 
 Variable independiente: Estudio del trabajo 
 Definición conceptual: 
Según kanawaty (1996, p. 9), infiere que es el examen en forma general por parte 
de los métodos para realizar funciones o tareas con el propósito de mejorar la 
utilización de los recursos que pueda tener la empresa y asimismo de poder 
establecer normas de rendimiento con las funciones o tareas que se están realizando 
en un determinado proceso. 
 
 Definición operacional: 
El estudio de trabajo es una herramienta que tiene como objetivo reducir la cantidad 
de trabajo y eliminar tiempos improductivos, con el fin de establecer un tiempo 
adecuado para las actividades. 
 Dimensión 1: Estudio de métodos 
Según Kanawaty (1996, p. 77), define que es un registro de todas las actividades 
que se genera en el proceso, con el objetivo de optimizar mejoras para la reducción 
de actividades innecesarias. 






(TA − TANAV) 
(TA) 
       Dónde: 
IA: Índice de actividades. 
TA: Total de actividades. 
TANAV: Actividades que no agregan valor. 
 
 
 Dimensión 2: Estudio de tiempos 
Para Baca (2014, p. 224), el estudio de tiempos es el método principal y básico 
de la medición del trabajo, el objetivo de esta técnica es registrar todos los tiempos 
que son utilizados en las tareas y de esa manera poder delimitar el tiempo 
necesario para el proceso, para esto se necesita el uso de un cronómetro. 




TS: Tiempo estándar. 
TN: Tiempo normal. 
S: Suplementos. 
 
Variable Dependiente: Productividad   
 Definición conceptual: 
Los autores Robbins y Judge (2013, p.28), indican que la productividad es uno de 
los niveles de análisis más elevados que se encuentra en el comportamiento de 
la organización. Se dice que una empresa llega a ser productiva cuando cumple 
todas sus metas al convertir los insumos en productos terminados, utilizando el 
menor costo posible.  
 Definición operacional: 
La productividad es la relación entre los productos terminados eficazmente 
logrando los objetivos y recursos usados (tiempo, mano de obra e insumos) de 
manera eficiente. 
 
TS= TN x (1+S) 
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 Dimensión 1: Eficiencia 
Es la capacidad para utilizar menos recursos y asimismo lograr un mismo objetivo, 
generalmente lo que se busca es minimizar costos y maximizar los resultados. 










IEF: Índice de Eficiencia (%) 
Tu: Tiempo Útil (min) 
Tt: Tiempo Total (min) 
 
 
 Dimensión 2: Eficacia 
Según García (2005, p. 17), define que es el enlace de los productos que se lograron 
con las metas u objetivos que se plantearon. Una buena eficacia da como resultado 
la ejecución de un producto terminado en un tiempo determinado, la capacidad de 
producir de acuerdo con las metas planteadas. En la capacidad de llegar 
cumpliendo los objetivos y las metas en el tiempo asignado y planificado. 
Para el trabajo de la investigación se utilizará la siguiente fórmula: 
 




IEC: Índice de Eficacia (%) 
Cp: Cantidad elaborada de pizzas (unid) 
Cpg: Cantidad Programada de pizzas (unid) 
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3.3. Población, muestra y muestreo 
 
Población 
Según Weiers (2006, p. 139), infiere que la población es realmente todo el 
colectivo de elementos que se pueden observar o medir mediante los 
instrumentos y por consiguiente tiene características comunes, en algunas 
oportunidades se le nombra universo. 
En el presente trabajo de investigación la población está limitada por la 
producción de pizzas en un periodo determinado de 30 días. 
Criterios de inclusión 
Para la producción se incluirá del mes de Noviembre del 2019 a Febrero del 2020, 
asimismo se incluirán todos los procesos en relación a la elaboración de las 
pizzas. 
 Criterios de exclusión 
 No se consideraron los días domingos y tampoco no se incluirán otros procesos 
que no corresponde a la preparación de pizzas. 
Muestra 
Según Valderrama (2013, p. 65), define la muestra como el subconjunto de la 
población asimismo con características comunes, se dice que es de carácter 
representativo por lo tanto nos va dar un panorama de la población y a 
consecuencia tendremos resultados verdaderos y confiables. En el trabajo de 
investigación tiene a la muestra igual que la población por ende es considerada 
para nuestra investigación. Por lo tanto la muestra va compensar al número total 
de pizzas elaboradas, por la línea de producción en un periodo aproximadamente 
de 30 días. 
 
3.4. Técnicas e instrumentos de recolección de datos 
 
3.4.1. Técnicas 
Por ende Gómez (2014, p. 192), infiere que en el estudio de investigación hay 
muchos instrumentos de recolección de información que se realiza en el trabajo 
de ejecución o el área donde se va estudiar. De acuerdo al tipo de investigación 
se utilizara la técnica de recolección adecuada ya que para todo no es lo mismo. 
Para la investigación emplearemos la técnica que será primordial para el presente  
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estudio de investigación la cual es la observación directa. Para dicha 
investigación aplicaremos por lo general el tiempo estándar en las diferentes 
operaciones que se va durante dicho proceso. 
3.4.2. Instrumentos 
Por ende Hernández, Fernández y Baptista (2010, p.200), el autor menciona que 
un instrumento es un recurso que se usa para el levantamiento de datos 
vinculados a las variables propuestas por el investigador. 
Asimismo se utilizara los siguientes instrumentos: 
 Ficha de trabajo: 
 
Tamayo M. y Tamayo (2009, p.182), el autor infiere que la ficha de trabajo es el 
instrumento que permitirá ordenar y por ende clasificar datos ya consultados, 
incluyendo propias observaciones y críticas directas, facilitando la relación del 
escrito. 
Ficha de Trabajo: Formato que se utiliza para el tiempo estándar. 




Para Caso (2010, p. 58), infiere que el cronómetro es un valioso instrumento que 
permite medir y está destinado a las investigaciones científicas. Su uso permitió 
poder registrar el ritmo y también en los tiempos de trabajo. Es un instrumento 
muy válido para la investigación porque asimismo ayudo bastante para evaluar y 




Según Valderrama (2013, p. 74), se define es el grado en que un instrumento 
mide las dimensiones de la variable en estudio. Se puede dar en diferentes grados 
es por eso por lo que es necesario tener en cuenta el tipo de validez que se va a 
utilizar en aquel prueba de la investigación. Para la validación de siguiente 
contenido se sometió los instrumentos al juicio del asesor de acuerdo a su opinión 







Según Valderrama (2013, p. 215), el autor infiere que un instrumento llega a ser 
confiable cuando esté produce resultados coherentes de la investigación o 
estudio cada vez que se aplique en las diferentes ocasiones, esto quiere decir que 
produzca resultados confiables cada vez que se repita el instrumento y asimismo 
puedan dar confiabilidad al trabajo de investigación. 
Asimismo se pudo obtener la confiabilidad por medio de la aplicación del análisis 
de correlación con el propósito de tener el coeficiente de Pearson, por ende da la 
seguridad y la confiabilidad de aquellos instrumentos que se está usando. 
Por lo tanto la confiabilidad de los instrumentos que calculan la eficacia y la 
eficiencia  dio como resultado de 0.94 y 0.98, (para tener más detalles ver Anexo 
9), por la cual se menciona que dichos instrumentos evaluados son veraz y 




Situación de la empresa 
La empresa Papa John's inició sus operaciones en Perú en el año 2004 y hoy 
pertenece al holding gastronómico NGR (Nexus Groups Restaurant). Las 
actividades que ejecuta la empresa son de producción de pizzas y atención al 
cliente. Es una empresa conocida por la calidad de sus productos y en sus 
diferentes restaurantes. Ofrece productos de la carta como pizzas, adicionales y 
postres. Cuenta con restaurantes de diversos formatos de atención: food courts, 
Retail, full service y fast food. En los restaurantes como full service se ofrece 
productos como pastas y ensaladas. Los restaurantes están divididos en 2 áreas: 
servicio y producción. 
● Servicio: Es el área donde se tiene contacto con el cliente. 
 
● Producción: Es el área donde se lleva a cabo la producción de todos los 
productos de carta. 
Área: Se ocupa de una parte específica del proceso para satisfacer la solicitud del 
cliente que acude a nuestra tienda. 
- Misión 
 





Ser una corporación líder a nivel internacional, ofreciendo productos y un servicio 
de calidad superior. 
 
Situación actual de la línea de producción de pizzas 
En aquella línea donde se producen se cumplen diversas funciones y según la 
empresa está dividida por las siguientes estaciones: masa, salsa, línea, horno, 
corte. 
Estación: Dentro de cada área los procesos recorren distintas etapas. Cada 
estación se encarga y facilita cada una de estas etapas. Se observó que la 
empresa no tiene mapeados las diversas actividades que se llevan a cabo en la 
estación de producción. Es recomendable que la empresa clasifique, organice y 
controle las diversas actividades que se llevan a cabo en la línea de producción. 
Dicho esto la falta de detección de actividades por estación no contribuye con el 
control y mejora de productividad. Es por ello que para conocer las causas que 
generan la baja productividad de la empresa se realizó un diagrama de Ishikawa y 
para conocer cuál de estas causas son las que se deben de dar mayor prioridad se 
diseñó el diagrama de Pareto los cuales se encuentran en la introducción de la 
realidad problemática. Para conocer con mayor exactitud las actividades de la 
empresa se realizó un check list de las actividades que se realizan dentro del 
almacén para evaluar de manera cualitativa los estados actuales y dar las 
observaciones correspondientes. A continuación en la siguiente tabla N° 5 sobre 
las actividades para la preparación de una pizza se observó que el colaborador 
responsable de la preparación desconoce varios procedimientos operativos así 
como el tiempo de preparación de pizzas es demasiado elevado lo cual genera la 
ineficiencia de la entrega del producto al cliente, además se quiere implementar 
el estudio de trabajo la mejora de la productividad en la línea de producción. 
Este check list se realiza para conocer el estado actual de la línea de producción 
para así poder proponer mejoras en base a las observaciones realizadas. 
 




                 Tabla N° 7 Evaluación de actividades en la línea de producción 
 
TAREA: Check List actividades del área de almacén   
EMPRESA: Papa John´s  ESTADO 
ACTIVIDAD OBSERVACIÓN B R M 
1. Retirar la masa de la 
bandeja  
No se verifica la calidad de la masa    x 
2. Formar la masa No se cumple los procedimientos correctos    x 
3. Palmotear la masa La temperatura de la masa afecta el estiramiento   x  
4. Colocar en rejilla  No se verifica la forma de la masa en rejilla   x  
5. Salsear  No se cumple la cantidad de salsa    x 
6. Colocar los ingredientes de 
la línea 
No se cumple la cantidad de ingredientes    x 
7. Echar queso  
No se cumple el procedimiento correcto de 
queseado  
  x 
8. Colocar en horno  
No se cumple el ingreso correcto de pizzas en el 
horno  
 x  
9. Sacar del horno 
Se debe de retirar cuando la pizza salga por 
completo del horno 
 x  
10. Colocar en una caja o 
paleta  
Se coloca inadecuadamente  x  
11. Cortar la pizza No se cumplen los cortes correctos    x 
                                                  Fuente: Elaboración propia 
 
Registro de actividades 
En base a la información obtenida la empresa contempla las siguientes actividades 
en cada una de sus estaciones (observar tabla N° 8) esta información se ha recopilado 
en una tabla donde se observa las actividades a realizar en cada una de las estaciones 
de la línea de producción. En la empresa existen actividades que son realizadas por 
los colaboradores sin embargo estas actividades no están documentadas en una 
manual ni en diagramas de flujo, razón por la cual los colaboradores realizan 
procedimientos algunos incorrectos ya que no tiene una guía donde se les indique 
cómo realizarlo correctamente y no caer en errores, si bien es cierto la información la 
puede obtener de boca a boca en el transcurso de tiempo y debida a la fragilidad de 
la memoria se puede olvidar el procedimiento o realizarlo bajo su percepción, sin 
embargo lo que se debe lograr es la reducción de errores. 





Formar masa  
Bandejas mixtas 








Colocar pizza en horno 
Revi ventana de horno 
Uso de tenedor de calidad 
Retirar pizza de horno 
Colocar en caja 
Cortar pizzas 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
 
Manual de operaciones 
La empresa donde se está investigando cuenta con un manual donde se encuentran 
sus procedimientos operativos sin embargo este manual fue publicado en el año 2003 
y la última actualización se realizó en el año 2009. La observación que se obtuvo del 
material es que no cuenta con un índice y cuenta con un vocabulario muy técnico. 
Este material está dirigido a todos los colaboradores de la empresa para que puedan 
entrenar y lo usan como una guía instructiva para las realización de actividades, sin 
embargo la búsqueda de información es muy compleja aumentando los tiempos en 
obtener la información que el colaborador necesita para realizar el procedimiento 
correcto. 
 
Propuesta de mejora 
Para aquella propuesta de mejora se ejecuta con un plan de mejora con finalidad de 
poder cumplir con los requerimientos. El procedimiento se llevará a cabo para la 
implementación de la mejora de productividad en la línea de producción. 
Asimismo como propuestas de mejora se menciona: 
Estudio de tiempos: se realizará la toma de tiempos de las actividades realizadas 
en la línea de producción para así mejorar la productividad del hombre. Se hará uso 
de fichas de toma de tiempos. 
Estudio de métodos: se detectarán el total de actividades realizadas en la línea de 
producción para así hallar las actividades necesarias e innecesarias. Para ello se 
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dividirá el área de producción en distintas estaciones para así poder tener un mejor 
orden y clasificación de cada actividad. 
Manual de actividades: Se realizará un manual de actividades donde se incluyen las 
actividades y sub actividades luego de haber realizado nuestra propuesta de 
clasificación por estaciones. Este manual contará con diagramas de análisis de flujo de 
procesos y layout de diagramas de recorrido. Debido a que está dirigido para los 
colaboradores de la empresa se usarán términos menos técnicos y formatos de diseños 
más didáctico a través de textos y cuadros. 
Fortalecimiento del trabajo en equipo: se detectó que la línea de producción es la 
estación donde hay mucho trabajo en equipo ya que la preparación de una pizza la 
realizan entre 2 o 3 colaboradores, en un orden continuo. Además se buscará reducir 
los errores o demoras que causaban insatisfacción en los colaboradores. 
 
Actividades de la propuesta de mejora: 
La siguiente relación de actividades que se ejecutarán en la propuesta de mejora, están 
conformados por los pasos de Kanawaty para la aplicación del estudio del trabajo, esta 
herramienta contribuirá en el desarrollo de las causas más significativas del estudio, 
pues están relacionadas con el tiempo y las actividades del proceso de producción de 
pizzas. A continuación, se da los pasos a ejecutar: 
Paso 1: Seleccionar el área y proceso a estudiar 
Se realiza un análisis de la empresa en el área de producción con la finalidad de obtener 
el proceso a estudiar y poder dar la mejora. 
- Identificación de las actividades del estudio: Una vez obtenido el proceso a 
estudiar se realiza un mapeo de las actividades del proceso para así poder 
desglosar en sub actividades para un mejor registro. 
- Coordinación con representante de la empresa: Para el registro y recolección de 
datos, se solicitará un permiso de estudio de campo y de así levantar la 
información con las herramientas o fichas de recolección de datos. En este caso 
se está recogiendo datos que no sean de confidencialidad. 
Los restaurantes de la empresa en estudio cuentan con 2 áreas operativas las cuales 
son servicio y producción, el área de servicio es donde se brinda el servicio de 
atención a los clientes y el área de producción es donde se lleva a cabo la producción 
de pizzas. Anteriormente se mencionó que la empresa divide sus áreas en 5 
estaciones  operativas tal y como se muestran en la figura N° 8. 
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Figura N° 8 Estaciones operativas 
                                             Fuente: Elaboración Propia 
Para la investigación de estudio se está seleccionado la línea de producción la 
cual en términos de la ingeniería es el conjunto de operaciones en secuencia para 
la fabricación de un producto. Esta mención se hace ya que para la empresa su 
línea de producción es un espacio el cual está ubicado dentro del área de 
producción. 
La presente investigación tiene como objeto de estudio la línea de producción 
porque es la que presenta oportunidades en cuanto al registro de todas las 
actividades y así como también la reducción de tiempos para el aumento de 
productividad. En la figura N° 8 de aquel diagrama de recorrido se puede observar 
que actualmente para la preparación de pizza la operación inicia en la estación 
de masa donde se lleva a cabo el moldeo de la masa porque está ya viene 
preparada, para luego pasar a la estación de línea donde se colocan los insumos 
dependiendo del tipo de pizza o producto y a continuación se envía a la estación 
horno donde se coloca la pizza al horno para luego proceder a cortarla y servirlo 
en caso sea para comedor, delivery o para llevar. En la tabla N° 6 se detallan 
las actividades por estación del área de producción y la clasificación de 
estaciones del área de producción. 
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Figura N° 9 Diagrama de recorrido 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Sin embargo durante la investigación de campo se observó que es más conveniente 
dividir el área de producción en 7 estaciones. Esta clasificación y adiciones se 
realizaron debido a la misma importancia que presentan las otras estaciones las cuales 
se pueden observar en la figura N° 9. Esta clasificación no representa el aumento de 
actividades sino más bien un orden y organización de estaciones debido a la 
importancia que cada una cuenta. Para luego tener una mejor clasificación y detección 
de actividades por estación para evitar omitir alguna actividad. 
 
Paso 2: Registro de información del objeto de estudio 
 
Una vez obtenida la autorización, se da el respectivo registro de las actividades 
desglosadas y así detallar el tipo de actividades que se dan a través de diagramas y 
gráficos. 
- Analizar los datos: se analizaran y clasificaran las actividades con la finalidad de 
tener un orden y separar las que agregan valor con las que no agregan valor. 
Luego de seleccionar como área de estudio la línea de producción se procedió a 
analizar y clasificar las actividades del proceso de preparación en la línea de 
producción. En la siguiente tabla N° 9 Análisis de flujo del proceso se muestra el 
registro de información de objeto de estudio la cual es la producción de pizzas, así 
como también se registraron la cantidad de operaciones 30, inspecciones 7; demoras 
0, transportes 4 y almacenamiento 0. Se registraron y clasificaron las actividades y 
subactividades de cada una, así como también se dividieron las que agregan y no 
agregan valor para poder ser examinadas en el paso 3. 
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Luego de haber registrado las actividades y subactividades, el tipo de actividades 
y aquellas que agregan y no agregan valor en la tabla N°9, se procederá con la 
medición del índice de actividades, ya que se debe registrar el índice de actividades 
de la situación del objeto de estudio. 
 
 




Fuente: Elaboración propia 
 
En aquella tabla N° 10 se muestra la medición del índice de actividades de la 
producción de pizzas, estos datos fueron extraídos de la tabla N° 9 Análisis del flujo 
de procesos, usando como datos que el total de actividades son 41 y total de 
actividades que no agregan valor son 14, luego de aplicar la fórmula de índice de 
actividades se obtiene como resultado el total de actividades un 0.00 que es 
equivalente al 66%. 








Fuente: Elaboración propia. 
 
 
En aquella tabla N° 11 se registra la toma de tiempos por actividad durante los 
30 días. Estas actividades son aquellas mencionadas también en la tabla N° 9 
donde se registra las actividades y sub actividades. 
 




Fuente: Elaboración propia 
 
 
En la tabla N° 12 se muestra el registro de cálculo de observaciones por actividad 
aplicado a través del método tradicional. Asimismo, en las siguientes tablas se 
muestra la ficha de registro de actividades las cuales son la toma de tiempos a 















 Fuente: Elaboración Propia  
En la tabla N° 13 se muestra el registro de toma de tiempos a través del 
número de observaciones para la actividad de retirar la masa de la bandeja, 
según la Tabla N° 12 son 49 el número de observaciones y tomas de tiempo 
para que esta sea confiable. 
Tabla N° 12 son 49 el número de observaciones y tomas de tiempo para 
que esta sea confiable. 
 
Tabla N° 14: Ficha de registro de actividades 2 (Pre-test) 
 
                                                                Fuente: Elaboración propia 
 
 
En la tabla N° 14 se muestra el registro de toma de tiempos a través del 
número de observaciones para la actividad de formar la masa, según la 
tabla N° 12 es una el número de observaciones y tomas de tiempo para 












































































En la tabla N° 15 se muestra el registro de toma de tiempos a través del número 
de observaciones para la actividad de palmotear la masa, según la tabla N° 12 
son 61 el número de observaciones y tomas de tiempo para que esta sea 
confiable. 
 
Tabla N° 16: Ficha de registro de actividades 4 (Pre-test) 
Fuente: Elaboración propia 
 
 
En la tabla N° 16 se muestra el registro de toma de tiempos a través del número 
de observaciones para la actividad de colocar masa en rejilla, según la tabla N° 
12 son 30 el número de observaciones y tomas de tiempo para que esta sea 
confiable. 
Tabla N° 17: Ficha de registro de actividades 5 (Pre-test) 
 
                             Fuente: Elaboración propia 
 
 
En la tabla N° 17 se muestra el registro de toma de tiempos a través del número 
de observaciones para la actividad de salsear, según la tabla N° 12 es una el 
número de observaciones y toma de tiempo para que esta sea confiable. 
 
Tabla N° 18: Ficha de registro de actividades 6 (Pre-test) 
 









En la tabla N° 18 se muestra el registro de toma de tiempos a través del número 
de observaciones para la actividad de colocar los ingredientes de la línea, según 
la tabla N° 12 es una el número de observaciones y toma de tiempo para que 
esta sea confiable. 
 
 










En la tabla N° 19 se muestra el registro de toma de tiempos a través del número 
de observaciones para la actividad de echar queso, según la tabla N° 12 son 7 
el número de observaciones y toma de tiempo para que esta sea confiable. 
     
 
                           Tabla N° 20: Ficha de registro de actividades 8 
 
 
Fuente: Elaboración propia 
En la tabla N° 20 se muestra el registro de toma de tiempos a través del número 
de observaciones para la actividad de colocar en horno, según la tabla N° 12 son 
169 el número de observaciones y toma de tiempo para que esta sea confiable. 








En la tabla N° 21 se muestra el registro de toma de tiempos a través del número 
de observaciones para la actividad de sacar del horno, según la tabla N° 12 son 
65 el número de observaciones y toma de tiempo para que esta sea confiable. 




Fuente: Elaboración propia 
 
 
En la tabla N° 22 se muestra el registro de toma de tiempos a través 
del número de observaciones para la actividad de sacar del horno, 
según la tabla N° 12 son 131 el número de observaciones y toma 
de tiempo para que esta sea confiable. 
 
Tabla N° 23: Ficha de registro de actividades 4 
 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
En la tabla N° 23 se muestra el registro de toma de tiempos a través del 
número de observaciones para la actividad de cortar la pizza y agregar 
adicionales, según la tabla N° 12 son 131 el número de observaciones y 





Resumen de las actividades de la línea de producción 




    En la tabla se observa el cálculo de tiempo estándar de todas las actividades dando 








Fuente: Elaboración propia 
 
En la tabla N° 24 se muestra la productividad hallada luego de haber hallado el 
tiempo estándar y tiempo útil. 
Luego de haber procedido con el registro del proceso de producción de pizzas 
donde se clasificaron las actividades y sub actividades, así como las que agregan y 
no agregan valor, para luego hallar el índice de actividades, se procedió con el 
registro de tiempos por actividad, el objetivo de este paso fue el registro del objeto 
de estudio. 
 
Paso 3: Examinar las actividades a tratar 
 
Una vez obtenido los grupos de análisis, sub actividades que agregan valor y las 
sub actividades que no agregan valor, se utiliza la técnica adecuada para una mejor 
examinación. 
Realizar interrogatorio sistemático de las actividades: Se realiza un 
interrogatorio sistemático de las sub actividades que no agregan valor, para 
tener en cuenta sus funciones de cada una de ellas y poder tratarlas. 
Luego de haber concluido con el análisis del flujo del proceso donde se clasificaron 
las actividades que aportan valor con las que no agregan. Se procederá con la 
examinación la cual es el objetivo de este paso 3, donde a través de la técnica de 
interrogatorio sistemático que está constituido por preguntas de la tabla de análisis 
de flujo, se examinará y analizará, esto servirá para hacer un eficiente análisis del 






        






                                                        Fuente: elaboración Propia  
 
En la tabla N° 25 se puede observar que se muestra la naturalidad de las sub 
actividades que serán tratadas, las cuales están constituidas por actividades que 
agregan y no agregan valor, puesto que estas están conformadas por 
operaciones, transporte y verificación. Para la examinación de estas actividades 
se procedió con el interrogatorio ¿porque se hace? ¿Para qué se hace? 
examinando así que existen algunas actividades innecesarias. 
 
Paso 4: Establecer el método más conveniente 
A través del interrogatorio sistemático de las sub actividades que no agregan 
valor, se da solución de cada una de ellas con la finalidad de reducir o eliminar 
actividades o tiempos en cada una de ellas y mejorar la productividad en la línea 
de producción. 
                Clasificación de la línea de producción: 
 
Luego de examinar la situación de la empresa en estudio se decidió nuevas 
formas de clasificación de las actividades. La empresa dividía el área de 
producción solo en 3 estaciones sin embargo en el registro de actividades se 
pudo observar que las actividades no responden al nombre o clasificación. 
 
Tabla N° 26: Propuesta de clasificación de estaciones 
 
 
Fuente: Elaboración propia 
En la tabla N° 26 se puede observar la propuesta de clasificación de estaciones 
ya que cada actividad corresponde a una estación donde se están realizando, 
esta clasificación se hace debido a la cantidad de actividades que tiene cada 
estación que si bien es cierto no se muestran en el proceso de producción de 
pizzas son actividades que se realizan antes del armado de la línea de 
producción las cuales influyen también en la productividad. También se puede 
observar que se está dando un significado para cada estación y este responde 
al nombre que se le está brindando. 
 





Fuente: Elaboración propia 
 
 
En la figura N° 9 se puede observar la gráfica de nuestra de propuesta de 
clasificación por estación y respecto al nombramiento de cada uno no sufre 
alguna modificación o movimiento del layout en comparación con la figura con la 
figura N° 8 se hizo una clasificación para tener un mejor orden y organización en 
el registro de actividades por estación. Si bien es cierto la empresa no cuenta 
con un registro de actividades en nuestra investigación lo que se pretende lograr 
como parte de nuestra propuesta es otorgarle la empresa un registro de 
actividades las cuales se encontrarán en el manual de actividades. 
                Distribución de personal 
La empresa debido a la clasificación por estación con la que contaban con 3 o 
más colaboradores por estación y algunos repetían las mismas actividades. 
Debido a la coyuntura actual por el COVID-19 la empresa tuvo que reducir su 
mano de obra en la línea de producción y que estos se encuentren a un metro 
de distancia, pero debido a la clasificación de sus estaciones sus colaboradores 
no tendrán claro las actividades a realizar. Es por ello que en con nuestra 
propuesta de clasificación de estaciones agregando el protocolo de 
distanciamiento de la empresa, se propone una distribución por estación, para 
que cada colaborador tenga claro la función que va a cumplir y las actividades 
que tendrá que realizar. 
 
Figura N° 10 Distribución de personal ante pandemia 
COVID-19 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
 
En el siguiente layout figura N° 10 se puede apreciar la graficación de la 
distribución de los colaboradores, la empresa ya no tendrá la misma cantidad de 
manos de hombres anterior a la coyuntura actual frente al COVID-19 debido a 
los reglamentos y protocolos establecidos por el gobierno y por la misma 
empresa la distancia de los colaboradores en el área de producción debe ser de 
un metro de distancia es por ello que se está graficando y mostrando cuál vendría 
ser el distanciamiento de colaboradores aplicados con nuestra propuesta de 
clasificación de estaciones. Si bien es cierto estos reglamentos establecidos por 
el gobierno pueden variar o sufrir alguna modificación en la distancia, como ya 
se han venido realizando modificaciones en algunas otras normas establecidas 
por el gobierno; en nuestra investigación se estará mostrando las modificaciones 
actualizadas según la última normativa 
reglamentaria establecida por el gobierno. En la propuesta de clasificación de 
estaciones la distribución de colaboradores seria: 
- Estación Masa: 1 hombre 
 
- Estación Salseo: 1 hombre 
 
- Estación Línea: 1 hombre 
 
- Estación Queso: 1 hombre 
 
- Estación Horno: No requiere de un hombre en posicionamiento 
 
- Estación Corte: 1 hombre 
 
- Estación Complementos: 1 hombre 
 
En la clasificación de estaciones y la distribución de colaboradores no se está 
incumpliendo ningún protocolo ya que la distancia de cada colaborador es de 
más de 1 metro. 
                Manual de actividades 
 
Para la propuesta del desarrollo del manual de actividades primero se realizó la 
clasificación de estaciones y actividades. Si bien es cierto algunas actividades 
mencionadas en las siguientes tablas no están mencionadas en la Tabla N° 8: 
Análisis del flujo de proceso, es porque estas son actividades que forman parte 
indirecta de la línea de producción sin embargo los colaboradores deben contar 
con la información del paso a paso de cada actividad porque estas con parte de 
la preparación de línea de producción. En este manual se detallaran las 
actividades y sub actividades, también aquellas que agregan y no agregan valor. 
Se incluirán también los tiempos estándar, de esta manera el colaborador tendrá 
conocimiento de cuánto tiempo debe demorar para realizar una actividad y así 
no tener demoras y poder motivarlos a mejorar su rapidez. Se va agregar 
imágenes por cada sub actividad para que logren una mejor comprensión por 
actividad. De esta manera también los colaboradores sabrán cómo realizar 
correctamente las actividades para que no tengan fallas o errores. A 







Tabla N° 27: Actividades de estación masa 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
 
En la tabla N° 27 se puede observar que la estación de masa la cual es una de 
las más importantes por las verificaciones de calidad y tomas de temperatura 
cuenta con 20 actividades. 
 













         







En la tabla N° 28 de actividades de estación salseo se observa que esta estación 
no formaba parte de las estaciones de la empresa, sin embargo en la propuesta 
de clasificación de estaciones y registro de actividades se puede apreciar que 
esta estación cuenta con 11 actividades y sub actividades las cuales también 
forman parte de la línea de producción. 
                                                Tabla N° 29: Actividades de estación Línea 
 







En la tabla N° 29 de actividades de estación Línea se puede observar que cuenta 
con 22 actividades y subactividades, esta estación suele tener demoras por la 
distribución de los ingredientes y cantidad de actividades. Usualmente la 
empresa ubica más de 2 colaboradores en esta estación. 
 
Tabla N° 30: Actividades de estación queso 
 
 
                                                       Fuente: Elaboración propia 
En la tabla N° 30 de actividades de estación queso se observa que esta estación 
no era considerada en la clasificación de la empresa sin embargo en la 
investigación y registro se pudo observar que contiene con actividades 
esenciales para la línea de producción. 
 




Fuente: Elaboración Propia 
 
En la tabla N° 31 de actividades de estación horno se puede observar que 
contiene 12 actividades y sub actividades siendo algunas las más importantes ya 
que es la máquina donde se realiza la cocción y al no realizarse estas actividades 
puede afectar la calidad de las pizzas. 
 



























                                                    Fuente: Elaboración Propia  
En la tabla N° 32 de actividades de estación corte se puede observar que esta 
estación se encuentra dentro de la propuesta de clasificación debido a la 
cantidad de actividades que contiene y también por ser la última estación de 
producción donde pasa los productos, aquí se realiza la inspección de calidad. 
 
                                   Tabla 33: Actividades de estación complementos 
                             Fuente: Elaboración propia 
 
En la siguiente tabla N° 33 de actividades de estación de complementos se 
puede observar que contiene 22 actividades y sub actividades, esta estación es 
considerada en la propuesta ya que se detallan las actividades de los productos 
adicionales que ofrece la empresa, los cuales también son elaborados por los 
colaboradores. Esta estación no se observa en el layout ya que involucra todas 
estaciones para sus actividades sin embargo debería ser elaborado por un 
colaborador. 
 





Fuente: Elaboración Propia 
 
En la tabla N° 34 de registro de actividades se observa la clasificación de 
actividades que agregan y no agregan valor con un fin de información para los 
colaboradores y tengan mayor conocimiento de aquellas que sí brindan valor. 
 
                Proceso de producción de pizzas 
 
Para mantener los tiempos de producción debido a la reducción de 
colaboradores en la línea de producción se propone la siguiente propuesta de la 
tabla N° 35 Propuesta de flujo de proceso donde se observa la principal 
diferencia con el proceso de producción de pizzas de la empresa de estudio. En 
la propuesta de producción de pizzas se propone pre-ensamblar pizzas, esto 
significa armar la pizza y tenerla lista hasta la estación de queso, la cual culmina 
en la actividad de verificar la distribución de queso y como sub actividad verificar 
que no queden restos en la rejilla, para luego almacenar en la parte inferior del 
makeline, la cual se encuentra debajo de la estación línea, según los datos de la 
empresa las pizzas que generan mayor cantidad de transacciones por hora son 
las pizzas Americana, Pepperoni y All the meats, con estos datos se pueden 
considerar tener estas pizzas pre-ensambladas. El proceso de producción de las 
pizzas empieza con la verificación de pantalla, asimismo esperan tener un 
pedido en pantalla de producción para luego pasar a producirla y así 
sucesivamente, generando en esta situación actual de menor mano de obra en 
la línea de producción, demoras en el tiempo de cocina. Al tener las pizzas pre- 
ensambladas la cuales se pueden realizar en los momentos de cero pedidos se 
ahorra tiempo para cuando ingrese el siguiente pedido. Al ingresar el nuevo 
pedido automáticamente se retira la pizza pre-emsamblada del makeline y se 
colocara en el horno. En este caso hemos propuesto el pre-ensamblado de estas 
pizzas ya que al pre-ensamblar las pizzas que no suelen ser parte de la mayor 
cantidad de transacciones por hora, puede generar mermar e incluso pérdidas y 
lo que se pretende es generar reducción de tiempos y actividades. 
 




Fuente: Elaboración Propia 
 
En la tabla N° 35 Propuesta de flujo de proceso de producción de pizzas 1 se 
puede observar que el procedimiento de pre-ensamblado termina en almacenar 
en makeline. Las pizzas al ser pre-ensambladas y almacenadas por hora en el 
makeline no generan que se echen a perder ya que se encuentran en una 




Tabla N° 36: Índice de actividades  (post test) 
 
 






                                                       Fuente: Elaboración Propia  
 
 
En la tabla N° 36 se observa la aplicación de la formula de índice de actividades 
con un resultado de 0.67. Este índice es el reflejo de la propuesta de producción 
de pizzas  pre ensambladas. 
Paso 5: Evaluar 
Luego de haber establecido las propuestas de mejora se procederá con el quinto 
paso. Aquí se muestra los gastos estimados para la implementación de del 
estudio de trabajo para la mejora de productividad de la línea de producción, 
también se verifica los resultados obtenidos del VAN y TIR para ver si la 
propuesta es aceptable o no. 
 
Costo de recursos materiales utilizados 
En la tabla N° 37 se puede observar los recursos materiales utilizados para la 
implementación del estudio de trabajo y se mantuvo un costo de 432.50 nuevos 
soles. 
 
Tabla N° 37 Recursos materiales utilizados 
                                                          Fuente: Elaboración propia  
Costo de recursos humanos utilizados 
En la tabla N° 38 se observa los gastos por manos de obra que la empresa 
desembolsará a sus trabajadores que operan en la línea de producción, en este 
caso se consideran cinco operarios, ya que debido al layout, son estos los 
operarios que se encargaran de la producción de pizzas y el otro personal de 
mantenimiento sería el encargado de inspeccionar el makeline donde se 
almacenarán las pizzas pre ensambladas. El costo total de recurso humanos 
utilizados es 6150.0 nuevos soles. 
 
Tabla N° 38 Recursos humanos utilizados 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Costo total de implementación 
En la tabla N° 39 se observa el costo total de implementación del estudio del 
trabajo para la mejora de productividad de la línea de producción, teniendo un 
costo total de implementación de 6582.50 nuevos soles. 
 
Tabla N° 39 Costo total de implementación 
                                                         Fuente: Elaboración propia 
 
 
A continuación, en la tabla N° 40 se detalla los datos que se tomaron durante 
toda la implementación. 
 













Fuente: Elaboración propia 
 
 
En la siguiente tabla N° 41 se observa el análisis económico de la producción de 
antes y después de la implementación. Los datos de producción de pizzas antes, 
se obtuvieron del pre-test donde se indica que en promedio de elaboran 150 
pizzas por día y teniendo como dato que son 26 días laborables al mes se obtuvo 
3900 la cantidad de pizzas/mes. Para el dato de producción de pizzas después 
se obtuvo que la elaboración de pizzas son 177 por día, esto debido a la 
reducción de tiempos de cocina; es por ello que se obtiene que son 5032 pizzas 












Fuente: Elaboración propia  
 
Análisis Económico financiero 
Respecto a la tabla N° 42 se detalla el análisis económico financiero en los 
cuales se evaluó los 12 meses de flujo de caja, ya que la tasa de descuento del 
BCP es anual. Los datos fueron recopilados de la diferencia de producción del 
antes y el después que es s/312,000.00 nuevos soles y se obtuvo que el valor 
del VAN es s/ 3,265, 825.50 esto demuestra que el proyecto es aceptable porque 
es mayor a 0 siguiendo el siguiente criterio: 
● Si el VAN es mayor a 0, el proyecto se acepta. 
● Si el VAN es menor a 0, el proyecto se rechaza. 
De igual forma se calculó la ratio costo beneficio, en las cuales en las cuales es 
dividir el monto de la venta anual entre costo de fabricación anual más el costo 
de la implementación del proyecto. 
Asimismo, se obtiene como resultado el beneficio costo que es de 2.70, es decir 
es mayor a 1, asimismo, la inversión es viable tomando el siguiente criterio: 
● Si BC > 1 se considera rentable el proyecto 
● Si BC = 0 debe ser reevaluado y analizado el proyecto 
● Si BC < 1 es rechazado el proyecto 
Esto figura que por cada nuevo sol invertido, habrá una ganancia de 1.70 nuevos 
soles en la línea de producción, sin embargo se visualiza que la inversión se 
recupera en el segundo mes, por eso se considera el análisis de 12 meses.





                                                    Fuente: Elaboración propia 
 
 
Paso 6: Definir 
Luego de haber obtenido la propuesta para mejorar la línea de producción, fue 
momento de plasmarlo en un manual de procedimiento de forma propia a la 
empresa, mostrando todas las actividades y subactividades del proceso que se 
ejecutará, en el manual se presentará el nuevo método de forma de trabajo del 
proceso de producción de pizzas. Adicional a ellos se agregaran las actividades 
de preparación de estaciones de la línea de producción. 
 
 
0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
Incremento de ventas 31,360.00S/      31,360.00S/      31,360.00S/      31,360.00S/      31,360.00S/      31,360.00S/      31,360.00S/      31,360.00S/      31,360.00S/         31,360.00S/         31,360.00S/         31,360.00S/         
Costo de producción 11,760.00S/      11,760.00S/      11,760.00S/      11,760.00S/      11,760.00S/      11,760.00S/      11,760.00S/      11,760.00S/      11,760.00S/         11,760.00S/         11,760.00S/         11,760.00S/         
Inversión 6,582.50S/             11,760.00S/      11,760.00S/      11,760.00S/      11,760.00S/      11,760.00S/      11,760.00S/      11,760.00S/      11,760.00S/      11,760.00S/         11,760.00S/         11,760.00S/         11,760.00S/         
Flujo de caja acumulado 6,582.50-S/             5,177.50-S/        16,937.50S/      28,697.50S/      40,457.50S/      52,217.50S/      63,977.50S/      75,737.50S/      87,497.50S/      99,257.50S/         111,017.50S/       122,777.50S/       134,537.50S/       






Tabla N° 43 Manual del nuevo método de actividades 
Fuente: Elaboración propia 
 
 
 En el manual se agregaron los diagramas de análisis de flujo de actividades y layout. 
Se tomó en consideración los procedimientos adecuados y ergonómicos para el 
nuevo método con el fin de reducir los tiempos sin afectar la calidad del producto, a 
la vez no habría algún inconveniente con los colaboradores ya que los cambios son 
con máquinas que los colaboradores ya tienen experiencia en el uso. Adicional a ello 
se agregan los tiempos para cada actividad con el fin que los colaboradores se 
motiven a mejorar su rapidez. 
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Paso 7: Implantar 
  Uno de los retos más importantes fue la implementación del nuevo método de 
preparación ya que dependía de la predisposición y compromiso de los 
colaboradores para obtener buenos resultados, además para ello se tuvo que tomar 
en cuenta ciertos aspectos los cuales se detallaran a continuación: 
           CAPACITACIÓN DEL PROCESO DE ENSAMBLADO DE PIZZAS: 
 
Uno de los cambios más significativos en las actividades es el preensamblado de 
pizzas, ya que anteriormente los colaboradores producían pizzas cuando estas 
aparecían en la pantalla de pedidos o cocina, para luego proceder a producir pizzas. 
En la tabla del análisis de flujo del proceso pre test se detallan las actividades 
adicionales que implican el proceso de ensamblado. En la capacitación se explicó a 
los colaboradores que estos eran para beneficio de ellos ya que se volvían más 
productivos sin necesidad de aumentar su velocidad o tener presión debido a la 
acumulación de los pedidos. Para este procedimiento fueron dos las actividades 
adicionales al proceso de producción de pizzas. 
1. Colocar en makeline: los colaboradores luego de echar el queso debían 
almacenar en makeline, el cual se encuentra en la parte inferior de la línea de 
producción. No requiere que los colaboradores se desplacen a otros lugares, ya 
que solo lo deben colocar en la parte inferior. 
2. Retirar del makeline al horno: Cuando aparezca el nuevo pedido en pantalla de 
producción o cocina los colaboradores no debían preparar nuevamente el 
producto sino solo retirarlo del makeline y colocarlo directo al horno. Esto no 
requería que el colaborador se desplace a gran distancia ya que el horno se 
encuentra ubicado a dos pasos de la línea de producción. 
Estas actividades y capacitaciones no requieren de gasto alguno ni de 
implementación de máquinas ya que los restaurantes ya cuentan con makeline, los 
cuales se usan para conservar los insumos. 
           CAPACITACIÓN DEL MANUAL DE ACTIVIDADES 
 
Se implementó y capacito para el uso del manual de actividades el cual sería de uso 
de ayuda para los colaboradores para la reducción de errores, el fin de esta 
implementación es reducir al mínimo la cantidad de errores de los colaboradores. El 
manual cuenta con las actividades directas e indirectas de la producción de pizzas, 
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estas están clasificadas por estaciones, así como también cuentan con el tiempo por 
actividad, esto se hizo con el fin de motivar a los colaboradores a sermás veloces y 
tener conocimiento de cuánto tiempo debe realizar cada actividad. A la vez, por parte 
del personal encargado de la gestión del restaurante es una forma de medir el 
desempeño del personal. 
De esta manera fue que se redujo los errores o mermas, ya que como se explicó 
anteriormente debido a la falta de manual de operaciones actualizados y falta de 
ayudas o guías visuales del proceso de preparación los colaboradores incurrieron en 
fallas. Ese fue un factor negativo motivacional para ellos ya que generaba un 
malestar y reducía su desempeño. 
 Fortalecimiento del trabajo en equipo 
 
Este fue de gran relevancia ya que la empresa cuenta con una cultura organizacional 
la cual implicaba: pasión por las pizzas, pasión por servir y pasión por los resultados. 
Estos permitían tener una producción más sincronizada entre los trabajadores 
logrando el cumplimiento de los objetivos de manera conjunta. Para ello se realizó 
los siguientes puntos para poder hacer la mejora: 
 Pasión por las pizzas: 
 
En este factor se hizo frente a la siguiente causa 
Desorden en las estaciones de producción: Se explicó la importancia del orden en la 
línea de producción ya que así reducía demoras. Se establecieron lugares fijos para 
las pizzas pre emsambladas y un orden para que sean rotadas mediante el método 
PEPS (primero en entrar, primero en salir). 
 Pasión por servir: 
 
En este factor se hizo frente a la siguiente causa: 
Demoras en el proceso de producción: se logró reducir el tiempo estándar de cocina 
y de ciclo, así se lograron mayor cantidad de pizzas producidas y clientes más 
satisfechos. 
 Pasión por los resultados: 
 
En este factor se hizo frente a la siguiente causa: 
Rotación de personal: la reducción de personal o falta, generaba que aumente los 
tiempos en cocina ya que son menor cantidad de colaboradores los que producían 
pizzas. 
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Motivación del personal: un equipo completo genera motivación en el personal del 
equipo y reducción de malestares. 
Costo de venta: un menor costo de venta genera mayores ingresos. Debido a la 
reducción de errores se reducen las mermas. 
Paso 8: Controlar y Mantener 
 
Finalmente como último paso del estudio del trabajo es dar seguimiento de la mejora 
y volverlo propio en la vida cotidiana del trabajador, ya que implementar no es 
suficiente. Por ese motivo, el control se realizará todos los días con la finalidad de 
cambiar la mentalidad del trabajo de los operarios involucrados en la empresa Papa 
John´s. Para verificar que verdaderamente se hizo una reducción de los tiempos 
necesarios o básicos para la ejecución de las actividades, se mostrará a continuación 











                                                                                   Fuente: Elaboración propia 
TIEMPO TRANSCURRIDO: 30 DíAS HABILES 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 N° ∑x Y(PROM / MA) R X = R / Y N° OBS
1 00:00:03 00:00:03 00:00:04 00:00:03 00:00:04 00:00:03 00:00:03 00:00:04 00:00:03 00:00:04 10 0:00:34 0:00:03 00:00:03 0.88235294 131
2 00:00:48 00:00:47 00:00:49 00:00:50 00:00:47 00:00:49 00:00:47 00:00:49 00:00:50 00:00:47 10 0:08:03 0:00:48 00:00:03 0.0621118 1
3 00:00:05 00:00:06 00:00:05 00:00:05 00:00:06 00:00:05 00:00:05 00:00:06 00:00:05 00:00:05 10 0:00:53 0:00:05 00:00:03 0.56603774 53
4 00:00:06 00:00:05 00:00:05 00:00:06 00:00:05 00:00:05 00:00:06 00:00:05 00:00:05 00:00:06 10 0:00:54 0:00:05 00:00:03 0.55555556 53
5 00:00:53 00:00:52 00:00:53 00:00:52 00:00:53 00:00:52 00:00:53 00:00:52 00:00:53 00:00:53 10 0:08:46 0:00:53 00:00:03 0.05703422 1
6 00:00:55 00:00:55 00:00:54 00:00:55 00:00:55 00:00:54 00:00:55 00:00:54 00:00:55 00:00:55 10 0:09:07 0:00:55 00:00:03 0.05484461 1
7 00:00:12 00:00:13 00:00:12 00:00:13 00:00:13 00:00:12 00:00:13 00:00:12 00:00:13 00:00:12 10 0:02:05 0:00:12 00:00:03 0.24 10
8  00:00:06  00:00:06  00:00:07  00:00:06  00:00:06  00:00:07  00:00:06  00:00:07  00:00:06  00:00:07 10 00:01:04 0:00:06 00:00:03 0.46875 36
9 00:00:05 00:00:06 00:00:05 00:00:07 00:00:06 00:00:05 00:00:05 00:00:07 00:00:06 00:00:06 10 0:00:58 0:00:06 00:00:03 0.51724138 46
10 00:00:05 00:00:05 00:00:04 00:00:05 00:00:04 00:00:05 00:00:04 00:00:05 00:00:04 00:00:05 10 0:00:46 0:00:05 00:00:03 0.65217391 74
11 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:03 00:00:04 00:00:03 00:00:03 00:00:04 00:00:03 00:00:03 10 0:00:32 0:00:03 00:00:03 0.9375 149
12 00:00:21 00:00:22 00:00:21 00:00:21 00:00:21 00:00:21 00:00:22 00:00:21 00:00:21 00:00:21 10 0:03:32 0:00:21 00:00:03 0.14150943 3
0:03:36 0:03:37 0:03:35 0:03:40 0:03:38 0:03:34 0:03:36 0:03:39 0:03:38 0:03:37
FICHA DE OBSERVACIONES POR PROCEDIMIENTO
Colocar en rejilla 
Salsear 




Colocar en una caja o paleta 
Cortar la pizza y agregar adicionales 
Sacar del horno
Almacenar en makeline 
Trasladar pizza pre ensamblada al horno
INICIO:  Enero 
FIN: Febrero
Retirar la masa de la bandeja 
OBSERVADOR: RUTH ANCCOOPERADOR: JESUS MARTOS 
IDENTIFICACIÓN DE LA OPERACIÓN:  PREPARACIÓN DE  PIZZA EN LA LINEA DE PRODUCCIÓN 
TIEMPOS OBSERVADOS (Horas, Minutos y Segundos)  
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En la Tabla N° 44 se muestra el comportamiento de la producción de pizzas después del 
nuevo método, en el cual refleja que el ciclo de producción de pizzas es de 3.44 minutos 
en el tiempo útil observado, es decir que se redujo minutos del tiempo básico o necesario 
para realizarlo. 
 
Situación después de la propuesta de mejora 
 
Tabla N° 45: Productividad después de la mejora (Post-test) 
 
 
                                                     Fuente: Elaboración Propia 
En la tabla N° 45 se muestra la productividad después de la implementación de la 
propuesta de mejora. 
 






OPERADOR: JESUS MARTOS 
OBSERVADOR: RUTH ANCCO
# OBSERVACION TIEMPO VALORACION SUPLEMENTARIO 
1 00:00:03 1.02 0.16
2 00:00:04 1.02 0.16
3 00:00:03 1.02 0.16
4 00:00:04 1.02 0.16
5 00:00:03 1.02 0.16
6 00:00:03 1.02 0.16
7 00:00:04 1.02 0.16
8 00:00:04 1.02 0.16
9 00:00:03 1.02 0.16
10 00:00:03 1.02 0.16
11 00:00:04 1.02 0.16
12 00:00:03 1.02 0.16
13 00:00:03 1.02 0.16
14 00:00:04 1.02 0.16
15 00:00:04 1.02 0.16
16 00:00:03 1.02 0.16
17 00:00:03 1.02 0.16
18 00:00:04 1.02 0.16
19 00:00:04 1.02 0.16
20 00:00:03 1.02 0.16
21 00:00:03 1.02 0.16
22 00:00:04 1.02 0.16
23 00:00:03 1.02 0.16
24 00:00:03 1.02 0.16
25 00:00:04 1.02 0.16
26 00:00:04 1.02 0.16
27 00:00:03 1.02 0.16
28 00:00:03 1.02 0.16
29 00:00:04 1.02 0.16
30 00:00:04 1.02 0.16
31 00:00:03 1.02 0.16
32 00:00:03 1.02 0.16
33 00:00:04 1.02 0.16
34 00:00:03 1.02 0.16
35 00:00:03 1.02 0.16
36 00:00:04 1.02 0.16
37 00:00:04 1.02 0.16
38 00:00:03 1.02 0.16
39 00:00:03 1.02 0.16
40 00:00:03 1.02 0.16
41 00:00:03 1.02 0.16
42 00:00:04 1.02 0.16
43 00:00:04 1.02 0.16
44 00:00:03 1.02 0.16
45 00:00:03 1.02 0.16
46 00:00:04 1.02 0.16
47 00:00:03 1.02 0.16
48 00:00:03 1.02 0.16
49 00:00:03 1.02 0.16
50 00:00:03 1.02 0.16
51 00:00:04 1.02 0.16
52 00:00:04 1.02 0.16
53 00:00:03 1.02 0.16
54 00:00:04 1.02 0.16
55 00:00:03 1.02 0.16
56 00:00:03 1.02 0.16
57 00:00:03 1.02 0.16
58 00:00:03 1.02 0.16
59 00:00:04 1.02 0.16
60 00:00:04 1.02 0.16
61 00:00:03 1.02 0.16
62 00:00:03 1.02 0.16
63 00:00:04 1.02 0.16
ACTIVIDAD: Retirar la masa de la bandeja 
TIEMPO TRANSCURRIDO: 30 DíAS 
HABILES 
FICHA DE REGISTRO POR ACTIVIDADES 
IDENTIFICACION DE LA 
OPERACIÓN:  PREPARACION DE  
PIZZA EN LA LINEA DE 
PRODUCCION 
64 00:00:03 1.02 0.16
65 00:00:03 1.02 0.16
66 00:00:03 1.02 0.16
67 00:00:03 1.02 0.16
68 00:00:04 1.02 0.16
69 00:00:04 1.02 0.16
70 00:00:04 1.02 0.16
71 00:00:03 1.02 0.16
72 00:00:03 1.02 0.16
73 00:00:03 1.02 0.16
74 00:00:03 1.02 0.16
75 00:00:04 1.02 0.16
76 00:00:04 1.02 0.16
77 00:00:03 1.02 0.16
78 00:00:03 1.02 0.16
79 00:00:04 1.02 0.16
80 00:00:03 1.02 0.16
81 00:00:03 1.02 0.16
82 00:00:03 1.02 0.16
83 00:00:03 1.02 0.16
84 00:00:04 1.02 0.16
85 00:00:04 1.02 0.16
86 00:00:03 1.02 0.16
87 00:00:03 1.02 0.16
88 00:00:03 1.02 0.16
89 00:00:04 1.02 0.16
90 00:00:04 1.02 0.16
91 00:00:04 1.02 0.16
92 00:00:03 1.02 0.16
93 00:00:03 1.02 0.16
94 00:00:03 1.02 0.16
95 00:00:03 1.02 0.16
96 00:00:04 1.02 0.16
97 00:00:04 1.02 0.16
98 00:00:03 1.02 0.16
99 00:00:03 1.02 0.16
100 00:00:04 1.02 0.16
101 00:00:03 1.02 0.16
102 00:00:03 1.02 0.16
103 00:00:03 1.02 0.16
104 00:00:03 1.02 0.16
105 00:00:04 1.02 0.16
106 00:00:04 1.02 0.16
107 00:00:03 1.02 0.16
108 00:00:03 1.02 0.16
109 00:00:03 1.02 0.16
110 00:00:04 1.02 0.16
111 00:00:04 1.02 0.16
112 00:00:04 1.02 0.16
113 00:00:03 1.02 0.16
114 00:00:03 1.02 0.16
115 00:00:03 1.02 0.16
116 00:00:03 1.02 0.16
117 00:00:04 1.02 0.16
118 00:00:04 1.02 0.16
119 00:00:03 1.02 0.16
120 00:00:03 1.02 0.16
121 00:00:04 1.02 0.16
122 00:00:03 1.02 0.16
123 00:00:03 1.02 0.16
124 00:00:03 1.02 0.16
125 00:00:03 1.02 0.16
126 00:00:04 1.02 0.16
127 00:00:04 1.02 0.16
128 00:00:03 1.02 0.16
129 00:00:04 1.02 0.16
130 00:00:03 1.02 0.16
131 00:00:03 1.02 0.16




Fuente: Elaboración propia 
 
En la tabla N° 46 se muestra la productividad después de la implementación de la 
propuesta de mejora. 
 
 
Tabla N° 47: Ficha de registro de actividades 2 (Post-test) 
 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
En la tabla N° 47 se muestra el registro de toma de tiempos a través del número de 
observaciones para la actividad de formar la masa, según la tabla N° 44 es una el número 
























Tabla N° 48: Ficha de registro de actividades 3 (Post-test) 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
En la tabla N° 48 se muestra el registro de toma de tiempos a través del número de 
observaciones para la actividad de palmotear la masa, según la tabla N° 44 son 53  el 
número de observaciones y tomas de tiempo para que esta sea confiable. 
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Tabla N° 49: Ficha de registro de actividades 4 (Post-test) 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
En la tabla N° 49 se muestra el registro de toma de tiempos a través del número de 
observaciones para la actividad de colocar masa en rejilla, según la tabla N° 44 son 
53 el número de observaciones y tomas de tiempo para que esta sea confiable. 
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Tabla N° 50: Ficha de registro de actividades 5 (Post-test) 
 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
 
En la tabla N° 50 se muestra el registro de toma de tiempos a través del número de 
observaciones para la actividad de salsear, según la tabla N° 44 es una el número de 
observaciones y toma de tiempo para que esta sea confiable. 
 
 
Tabla N° 51: Ficha de registro de actividades 6 (Post-test) 
 
 
Fuente: Elaboración propia 
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En la tabla N° 51 se muestra el registro de toma de tiempos a través del número de 
observaciones para la actividad de colocar los ingredientes de la línea, según la tabla 




Tabla N° 52: Ficha de registro de actividades 7 (Post-test) 
 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
 
En la tabla N° 52 se muestra el registro de toma de tiempos a través del número de 
observaciones para la actividad de echar queso, según la tabla N° 44 son 10 el número 
de observaciones y toma de tiempo para que esta sea confiable 
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Tabla N° 53: Ficha de registro de actividades 8 (Post-test) 
 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
 
En la tabla N° 53 se muestra el registro de toma de tiempos a través del número de 
observaciones para la actividad de Almacenar en makeline, según la tabla N° 44 son 36 
el número de observaciones y toma de tiempo para que esta sea confiable. 
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En la tabla N° 54 se muestra el registro de toma de tiempos a través del número de 
observaciones para la actividad de trasladar la pizza pre ensamblada según la tabla N° 44 
son 46 el número de observaciones y toma de tiempo para que esta sea confiable 
 




Fuente: Elaboración propia 
 
En la tabla N° 55 se muestra el registro de toma de tiempos a través del número de 
observaciones para la actividad sacar del horno, según la tabla N° 44 son 74 el número de 
observaciones y toma de tiempo para que esta sea confiable 








Fuente: Elaboración propia 
 
En la tabla N° 56 se muestra el registro de toma de tiempos a través del número de 
observaciones para la actividad colocar en una caja o paleta, según la tabla N° 44 son 










Fuente: Elaboración propia 
 
En la tabla N° 57 se muestra el registro de toma de tiempos a través del número 
de observaciones para la actividad de cortar la pizza y agregar adicionales, 
según la tabla N° 44 son 3 el número de observaciones y toma de tiempo para 




Tabla N° 58: Cálculo de tiempo estándar 
 
 
                                                 Fuente: Elaboración Propia 
 
En la tabla N° 58 se observa el cálculo de tiempo estándar de todas las actividades dando 
como resultado en forma general del proceso de elaboración de una pizza de 4 min. 23 
seg. 
 
3.6. Métodos de análisis de datos 
Asimismo los métodos que se ha utilizado para la presente investigación fueron la 
estadística descriptiva y la estadística inferencial: 
 
3.6.1. Análisis estadística descriptiva 
 
Según Niño (2011, p.104) el autor infiere que la estadística descriptiva está avalada 
por el estudio de datos cuantitativos, que asimismo para poder medir las variables del 




ordinales, los nominales, la razón y por último de intervalo. 
La estadística descriptiva permitió ayudar a la presente investigación a describir, 
mostrar y a la vez a resumir toda la información que se ha podido obtener. Del mismo 
modo también permite a que se pueda analizar y ver las comparaciones de un antes 
y un después de la propuesta de mejora en relación a sus dos variables tanto 
dependiente (productividad) e independiente (estudio de trabajo) en la línea de 
producción de pizza de Papa John's. 
3.6.2. Análisis estadística inferencial 
 
Según Hernández, Fernández y Baptista (2010, p.305) el autor infiere que la 
estadística inferencial se emplea para evaluar parámetros y probar hipótesis. Por 
ende el objetivo principal de la investigación inferencial es probar la hipótesis de la 
investigación y asimismo poder extender los efectos logrados en la muestra a la 
población. 
Según Hueso y Cascant (2012, p.38), el autor infiere que la estadística inferencial se 
encarga de deducir propiedades y conclusiones a partir de toda la información que 
esté en la muestra del estudio. La estadística inferencial tiene la particularidad de 
calcular la exactitud de lo que la muestra evidencia cierta distinción de la población 
que se estaba estudiando. 
Por ende se utiliza también hacer contraste de hipótesis y estimaciones, a la vez 
mediante esta estadística se obtuvo probar la hipótesis general y por ende las 
hipótesis específicas con la misión de poder levantar conclusiones idóneos de la 
investigación. 
 
3.7. Aspectos éticos 
 
Para el presente estudio de la investigación la confidencialidad de la información que la 
empresa brindó, si hubo consentimiento en el uso de sus datos y recorrido en sus 












4.1 Análisis estadístico descriptivo: 
 
Variable Dependiente: Productividad 
 
Tabla N° 59 Resultados de productividad 
 




En la tabla N° 59 muestra que en promedio la productividad en el cual fue obtenida de 
operacionalización de la eficiencia y eficacia 45%, y después de la aplicación del estudio 
del trabajo la productividad, post test, pasó a ser 75%, lo que significa que se incrementó 
un 67%, en el cual explica que el estudio del trabajo permite aumentar la productividad 
tras el mejor aprovechamiento del tiempo (eficiencia) en el proceso de producción de 
pizzas. 
En la siguiente figura N° 12 se muestra el aumento de la productividad, tras la reducción 
del tiempo de fabricación: 
 
Figura N° 12 Comparación de la productividad 
 





Dimensión 1: Eficiencia 

























                                       Fuente: Elaboración propia 
En la Tabla N° 60, muestra que en promedio la eficiencia en el cual fue obtenida por el 
indicador tiempo de fabricación Pre test es de 57%, y después de la aplicación del estudio 
del trabajo el tiempo de fabricación, post test, pasó a ser 81%, lo que significa que se 






En la siguiente figura N° 13 se muestra la reducción del tiempo de producción de pizzas: 
 
 




Fuente: Elaboración propia 
 
Dimensión 2: Eficacia 
 
                                       Tabla N° 61 Resultados de eficacia 






En la Tabla N° 61, muestra que en promedio la eficacia en el cual fue obtenida por el 
indicador producción atendida Pre test es de 79%, y después de la aplicación del estudio 
del trabajo la producción atendida, post test, pasó a ser 93%, lo que significa que se 
incrementó un 18%, en el cual explica que el estudio del trabajo permite producir más 
pizzas tras la reducción de tiempos por actividad. En la siguiente figura N° 14 se muestra 
el aumento de la producción de gabinetes: 
 
Figura N° 14 Comparación de la eficacia 
 
 


















Fuente: Elaboración propia con SPSS 













Fuente: Elaboración propia con SPSS 
En la gráfica N° 15 se puede observar el histograma de productividad antes. 
 
Gráfico N° 16 Histograma de productividad después 
 
 
Fuente: Elaboración propia con SPSS 








Análisis de la Hipótesis general 
Ha: El estudio del trabajo mejora la productividad en la línea de producción de Papa 
John´s, Lima, 2020. 
Con el fin de poder contrastar la hipótesis general, es necesario primero determinar 
si los datos que corresponden a las series de la productividad antes y después tienen 
un comportamiento paramétrico, para el caso del estudio la muestra está compuesta 
por 30 datos, es decir la muestra es ≤ 50, por consiguiente se procedió con el análisis 
de normalidad mediante el estadígrafo de Shapiro Wilk. 
Regla de decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento no paramétrico 
Si ρvalor > 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento paramétrico 
Tabla N° 63: Pruebas de normalidad 
 
Fuente: Elaboración propia con SPSS 
De la tabla N° 63, se puede verificar que la significancia de la productividad antes 
tiene un valor menor a 0.05 y la productividad después tiene un valor mayor a 0.05, 
por consiguiente y de acuerdo a la regla de decisión, queda demostrado que tienen 
comportamientos no paramétrico y paramétrico, respectivamente. Dado que lo que 
se quiere es saber si la productividad ha mejorado, se procederá al análisis con el 
estadígrafo de Wilcoxon. 
 
Contrastación de la Hipótesis General 
- Ho: El estudio del trabajo no mejora la productividad en la línea de producción de 
Papa John´s, Lima, 2020. 
- Ha: El estudio del trabajo mejora la productividad en la línea de producción de 





Regla de decisión: 
 
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula 
 
Si ρvalor > 0.05, se acepta la hipótesis nula 
 
Tabla N° 64: análisis de significancia de los resultados de Wilcoxon 
 
 
Fuente: Elaboración propia con SPSS 
 
De la tabla N° 64 se puede observar que la significancia de la prueba de Wilcoxon, 
aplicada a la productividad antes y después es de 0.000, por consiguiente y de 
acuerdo a la regla de decisión se rechaza la hipótesis nula y se acepta que la 
aplicación del Estudio del trabajo mejora la productividad en la línea de producción 
de Papa John´s en Lima del 2020. 
Análisis de la Primera Hipótesis específica 
Ha: El estudio del trabajo mejora la eficiencia en la línea de producción de Papa 
John´s, Lima, 2020. 
Con el fin de poder contrastar la primera hipótesis específica, es necesario primero 
determinar si los datos que corresponden a las series de la eficiencia antes y después 
tienen un comportamiento paramétrico, para el caso del estudio la muestra está 
compuesta por 30 datos, es decir la muestra es ≤ 30, por consiguiente se procedió 
con el análisis de normalidad mediante del estadígrafo de Shapiro Wilk. 
Regla de decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento no paramétrico 
Si ρvalor > 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento paramétrico 
 






Fuente: Elaboración propia con SPSS 
 
De la tabla N° 65, se puede verificar que la significancia de la eficiencia antes tiene 
un valor menor a 0.05, por consiguiente y de acuerdo a la regla de decisión, queda 
demostrado que tienen comportamientos no paramétrico. Dado que lo que se quiere 
es saber si la eficiencia ha mejorado, se procederá al análisis con el estadígrafo de 
Wilcoxon. 
Contrastación de la primera hipótesis específica 
- Ho: El estudio del trabajo no mejora la eficiencia en la línea de producción de Papa 
John´s, Lima, 2020. 
- Ha: El estudio del trabajo mejora la eficiencia en la línea de producción de Papa 
John´s, Lima, 2020. 
Regla de decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula 
 
Si ρvalor > 0.05, se acepta la hipótesis nula 
 











Fuente: Elaboración propia con SPSS 
 
De la tabla N° 66 se puede observar que la significancia de la prueba de Wilcoxon, 




la regla de decisión se rechaza la hipótesis nula y se acepta que la aplicación del 
Estudio del trabajo mejora la eficiencia en la línea de producción de Papa John´s en 
Lima del 2020. 
Análisis de la segunda Hipótesis específica 
Ha: El estudio del trabajo mejora la eficacia en la línea de producción de Papa John´s, 
Lima, 2020. 
Con el fin de poder contrastar la segunda hipótesis específica, es necesario primero 
determinar si los datos que corresponden a las series de la eficacia antes y después 
tienen un comportamiento paramétrico, para el caso del estudio la muestra está 
compuesta por 30 datos, es decir la muestra es ≤ 30, por consiguiente se procedió con 
el análisis de normalidad mediante el estadígrafo de Shapiro Wilk. 
Regla de decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento no paramétrico 
Si ρvalor > 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento paramétrico 




Fuente: Elaboración propia con SPSS 
 
De la tabla N° 67, se puede verificar que la significancia de la eficacia antes tiene un 
valor menor a 0.05 y la eficacia después tiene un valor mayor a 0.05, por consiguiente 
y de acuerdo a la regla de decisión, queda demostrado que tienen comportamientos 
no paramétrico y paramétrico, respectivamente. Dado que lo que se quiere es saber 
si la eficacia ha mejorado, se procederá al análisis con el estadígrafo de Wilcoxon. 
Contrastación de la segunda hipótesis específica 
- Ho: El estudio del trabajo no mejora la eficacia en la línea de producción de Papa 





- Ha: El estudio del trabajo mejora la eficacia en la línea de producción de Papa 
John´s, Lima, 2020. 
Regla de decisión: 
 
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula 
 
Si ρvalor > 0.05, se acepta la hipótesis nula 
 
Tabla N° 68: análisis de significancia de los resultados de Wilcoxon 
 
 
Fuente: Elaboración propia con SPSS 
 
De la tabla N° 68 se puede observar que la significancia de la prueba de Wilcoxon, 
aplicada a la eficacia antes y después es de 0.000, por consiguiente y de acuerdo a 
la regla de decisión se rechaza la hipótesis nula y se acepta que la aplicación del 















En la presente investigación realizada que se dio para poder implementar la aplicación 
del estudio de trabajo para mejorar la productividad en la línea de producción de Papa 
John´s, Lima, 2020. Asimismo se logró los objetivos que se había planteado para esta 
investigación simplificando y reduciendo el tiempo en la preparación de pizzas, a la 
vez eliminando tiempos muertos e improductivos. Por ende se infiere que gracias al 
resultado favorable hubo un aumento de la eficiencia, eficacia y por consiguiente la 
productividad en la empresa donde se está investigando. 
Cabe destacar que la eficiencia se vio afectada por las diferentes causas, entre ellas 
se menciona la preparación de productos en desorden que se hacían en la línea de 
producción para elaborar pizza dicha causa era un problema que aquejaba 
directamente para poder elaborar la pizza, asimismo como resultado la eficiencia 
antes era de un 57% y después que se implementó el estudio de trabajo dio como 
resultado a un 81%, mejorando notablemente esa causa y por ende incrementándose 
la productividad  siendo muy favorable para la empresa incrementando en un total de 
42%. Respecto a esta investigación el estudio es respaldado por Sánchez (2016) en 
su tesis cuyo título es “Estudio del Trabajo en la Línea de Producción de Platos al 
Wok para Incrementar la Productividad en el Restaurante Bambú – Independencia” 
de la Universidad César Vallejo. Infiere que en su estudio también contaba con aquella 
causa de preparación  para elaborar de productos en desorden donde perjudicaba su 
eficiencia por ende hacia que su productividad sea baja. Sin embargo Sánchez para 
mejorar dicha causa también aplico el estudio de trabajo para aumentar la 
productividad y con ello también la eficiencia en la cual en su investigación tuvo 
resultados muy favorables en relación a los resultados de la otra investigación ya que 
cuando aplico el estudio de trabajo en su investigación hubo una comparación 
favorable para producción de un incrementó de un 90.36% a un 96.21% en relación a 
la eficiencia, siendo muy favorable para la empresa. 
Asimismo la eficiencia se vio reducida en la línea de preparación de pizza a causa de 
que no se almacenaba correctamente los insumos, esto conllevaba a que la eficiencia 
sea mínima perjudicando directamente a la productividad en la línea de producción 
para la elaboración de pizzas, por ende los investigadores propusieron que mediante 
la aplicación del estudio de trabajo se logra contrarrestar para solucionar el problema 




en su tesis cuyo título es “Estudio de trabajo para la mejora de la productividad de la 
línea de salsa ají preparado de la empresa Servicios Compartidos de Restaurantes 
SAC” de la Universidad César Vallejo. Tenía la misma causa del problema en donde 
se preparaban los productos en desorden conllevando a que la eficiencia sea baja. 
Ya que el investigador también tuvo como objetivo determinar como el estudio de 
trabajo mejora la productividad en la empresa de Servicio Compartidos de 
Restaurantes, por ende se demuestra que mediante el estudio de trabajo de pudo 
contrarrestar dicha causa, aumentando la eficiencia y siendo muy provechoso para 
la  línea de producción de salsa ají preparado. 
 
También la eficiencia en la empresa Papa John's en la línea de producción para 
elaborar pizzas ya que antes de poder implementar el estudio del trabajo  era de un 
57% de eficiencia que presentaba la empresa  y después cuando se implementó el 
estudio de trabajo en el presente estudio dio como resultado a un 81%, siendo muy 
positivo para la línea de producción de pizzas incrementándose a un 42%, por ende 
también se mejoró la productividad. Respecto a esta investigación el estudio es 
respaldado por el investigador  Gutiérrez Reyes (2016), en su tesis cuyo título es la 
“Aplicación del estudio de tiempos y movimientos para la mejorar de la productividad 
en el servicio de instalaciones de internet en la empresa Cablenetword S.R.L.” de la 
Universidad César Vallejo. Menciona que en su estudio mediante la aplicación del 
estudio del trabajo en el servicio de instalaciones de internet  también tuvo resultados 
muy favorables en comparación a los resultados de la otra investigación ya que 
cuando aplico el estudio del trabajo en su investigación hubo un resultado favorable 
para la eficiencia que corresponde  de un incrementó de un 92.22% a un 98.41%, por 
ende  mejoro  la productividad en el servicio de instalaciones de internet. 
 
Por lo tanto la eficacia de la empresa Papa John's en relación a la línea de producción 
para elaborar pizza antes de aplicar el  del estudio de trabajo  era de un  79% y 
después que se aplicó el estudio de trabajo dio como resultado a un 93%, siendo muy 
favorable para la empresa incrementando un 18%, y por ende también mejorando la 
productividad en la línea de producción. Respecto a esta investigación el estudio es 
respaldado por Maldonado Gina (2018), en su tesis cuyo título es “Estudio de trabajo 




Servicios Compartidos de Restaurantes SAC” de la Universidad César Vallejo, infiere 
que antes de aplicar el estudio de trabajo la eficacia estaba muy baja, por ende cuando 
el investigador implementa el estudio del trabajo y se nota claramente un cambio 
positivo en relación a la eficacia haciendo que se logre y se cumpla todos los objetivos 
que se hayan propuesto, asimismo los tuvo resultados muy favorable en relación a los 
resultado de la otra investigación hubo una comparación favorable para producción 
de un incremento en 11% en relación a la eficacia. 
Asimismo la eficacia se vio afectada ya que una de las causas que hacía que la 
productividad sea baja era que los tiempos de preparación de productos eran muy 
elevados  conllevando a tener como resultado de que la eficiencia fuera de un 79%, 
por ende se implementó el estudio de trabajo para poder mejorar esa causa y tener 
como objetivo aumentando la productividad, pero en un resultado más específico la 
eficacia se incrementó en un 18 % dando mejora a la línea de proceso de elaboración 
de pizza. Respecto a esta investigación el estudio es respaldado por Sánchez Brian 
(2016) en su tesis cuyo título es “Estudio del Trabajo en la Línea de Producción de 
Platos al Wok para Incrementar la Productividad en el Restaurante Bambú – 
Independencia” de la Universidad César Vallejo, infiere que en su investigación 
también tenía ese problema con la causa en que los tiempos de preparación de 
productos eran muy elevados sin embargo conllevaba a que esta causa perjudica 
directamente a la eficacia, viéndose reflejado en la productividad de una u otra forma 
se veía perjudicado, asimismo el investigador Sánchez propone aplicar el estudio del 
trabajo para poder  mejorar la productividad y por ende se notara reflejado en la 
eficacia. Mostrando un resultando anterior de un 92.04% a un 97.96%, siendo muy 
favorable para la línea de producción de platos al wok. 
También se menciona que en una de las causas el manual operativo era ineficiente 
ya que conllevaba a que la productividad sea baja y por ende las demás actividades 
se veían perjudicadas, no había un manual claro, sencillo y práctico para poder hacer 
bien los procesos de las pizzas, sin embargo también se propuso hacer un manual 
claro y didáctico para que los trabajadores puedan entender y así mismo poder realizar 
sus funciones mucho más fácil logrando minimizar ese problema. Por ende Vásquez 
Lesly (2017), Propuesta de Mejoramiento de Procesos en el Área de Producción de la 
empresa Panificadora Panarte a través del Estudio de Tiempos y Movimientos. Quito, 




producción ya que no tenían un manual de operaciones donde el trabajador tuviera 
una idea para realizar sus funciones y tareas. Por ende Vásquez realiza un manual 
claro y con tiempos idóneos para que el trabajador tenga una idea de cómo realizar 
sus tareas y funciones, dando como resultado favorables mejorando la eficiencia en 
el área de proceso. 
Asimismo la productividad en la empresa Papa John's fue afectada por una de las 
causas que directamente afecto de una u otra forma a la productividad viéndose 
perjudicada, dicha causa es por la falta de preparación de productos en desorden, 
asimismo por la falta de definición de procesos operativos, también es porque no se 
almacena correctamente los insumos y manual operativo ineficiente teniendo como 
productividad en un 45%, por lo tanto la productividad en ese momento era baja. Sin 
embargo se propuso aplicar mediante el estudio del trabajo para así poder incrementar 
la productividad en la línea de producción para poder elaborar pizzas, dando como 
resultado en un 75%, incrementándose en un 67% la productividad, siendo muy 
favorable y beneficioso en la empresa Papa John's. Por ende Maldonado Gina (2018), 
en su tesis cuyo título es “Estudio de trabajo para la mejora de la productividad de la 
línea de salsa ají preparado de la empresa Servicios Compartidos de Restaurantes 
SAC” de la Universidad César Vallejo. Ya que tenían las mismas causas que hacían 
que la productividad en la línea de producción se vea afectada. Por ende Maldonado 
identifica las causas como causa es por la falta de preparación de productos en 
desorden, asimismo por la falta de definición de procesos operativos, también es 
porque no se almacena correctamente los insumos y manual operativo ineficiente 
teniendo como productividad propone aplicar el estudio del trabajo para así poder 
mejorar la productividad de la línea de salsa ají de la empresa Servicios Compartidos 
de Restaurant SAC, encontrando en un 60% de productividad en el pre-test y luego 
del post-test dando como resultado en un 78% asimismo incrementando en un 30% 









Asimismo se concluye que mediante la aplicación del estudio del trabajo para mejorar la 
productividad en la línea de producción de Papa Johns de la presente investigación en 
las cuales los resultados obtenidos de los análisis inferenciales  y descriptivo se concluye 
de la siguiente forma:  
1. Asimismo para poder aumentar la productividad en la línea de producción de pizza 
se tenía que mejorar y aplicar la variable independiente para poder hacer cambios 
favorables para la empresa y el trabajador cuyo objetivo general sería determinar 
cómo el estudio de trabajo mejora la productividad. Por ende se aplicó el estudio de 
trabajo a la presente investigación dando como resultado anterior de un 45% y 
después dio un 75% la cual se vio reflejado que incrementaría a un 67% en la 
productividad en la línea de producción de pizza. Asimismo mediante la prueba de 
de Wilcoxon, aplicada a la productividad antes y después es de 0.000, por 
consiguiente y de acuerdo a la regla de decisión se rechaza la hipótesis nula y se 
acepta que la aplicación del Estudio del trabajo mejora la productividad en la línea 
de producción de Papa John´s en Lima del 2020. 
2. De la misma forma se concluye que los resultados que se obtuvieron mediante la 
aplicación de estudio de trabajo en la línea de producción de Papa Johns, Lima 
2020, infiere que la eficiencia se pudo observar y analizar un aumento favorable en 
la línea de producción de pizza, ya que antes el resultado era 57 % y después dio 
un 81 %, lo cual aumentaría a un 42%, esto permitiría que el tiempo de entrega de 
las pizzas sea mucho más rápido. Asimismo mediante la prueba de Wilcoxon, 
aplicada a la eficiencia antes y después es de 0.000, por consiguiente y de acuerdo 
a la regla de decisión se rechaza la hipótesis nula y se acepta que la aplicación del 
Estudio del trabajo mejora la eficiencia en la línea de producción de Papa John´s 
en Lima del 2020. 
3. Por último razón se concluye que los resultados que se obtuvieron mediante la 
aplicación de estudio de trabajo en la línea de producción de Papa Johns, Lima 
2020, infiere que la eficacia se pudo observar y analizar un aumento favorable en 
la línea de producción de pizza, ya que antes el resultado era 79 % y después dio 
un 93 %, por ende se incrementaría un 18%, esto permitiría saber la cantidad de 
pizza elaboradas con el único fin de poder cumplir con la meta u objetivo. Asimismo 
mediante la prueba de Wilcoxon, aplicada a la eficacia antes y después es de 0.000, 




se acepta que la aplicación del Estudio del trabajo mejora la eficacia en la línea de 






































-Se recomendaría aplicar el estudio del trabajo para todas las áreas de la organización 
de la empresa ya que dicha metodología se ha podido observar y comprobar que da 
resultados favorables y por ende incrementaría la productividad siempre y cuando se 
tome los tiempos correctos e idóneos para tener un resultado veraz. 
-Por consiguiente se recomendaría en relación a la eficiencia que la empresa haga un 
monitoreo y un control constante al nuevo procedimiento elaborado para la elaboración 
de las pizzas con el fin de que estas mantengan el tiempo idóneo para su preparación,  por 
ende  también a que sepan ahorrar y optimizar los recursos propios que la 
empresa  pudiera tener. 
-Asimismo  se recomendaría en relación a la eficacia que la empresa contemple el 
orden  para todos los insumos para así que puedan preparar sin ningún problema las 
variedades de pizza que ofrece en su carta y que tenga el stock necesario para así no 
poder perjudicar a que dicho proceso de la línea de producción no se vea 
perjudicada  directamente y así poder a los objetivos propuestos de la empresa. 
-Se recomendaría en relación a la productividad la fomentación e impulso de la empresa 
a los colaboradores de una cultura organizacional y trabajo en equipo. Es importante la 
comunicación en el equipo de trabajo ya que promueve el buen clima laboral. 
-A la vez se recomendaría en función al estudio de métodos que la empresa actualice el 
manual de actividades cuando sea necesario, por ejemplo cuando ofrezcan un producto 
nuevo, es de suma importancia que exista un registro de actividades o procedimiento del 
proceso de producción de los nuevos productos, de esta manera los colaboradores 
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                    Anexo 3. Análisis de la problemática con herramienta calidad 
Asimismo hoy en día en el mundo  debido a la globalización y sedentarismo de las 
personas, son cada vez mayores la cantidad de restaurantes de comida rápida 
aperturados en todas partes del mundo y también los cambios en los precios 
competitivos, para poder ser más accesibles y ser la primera opción del cliente. El 
crecimiento de los fastfood y en especial de las pizzas, viene generando gran 
crecimiento en el mercado mundial. Es por ello que los restaurantes de pizzas de 
competencia buscan ser cada más productivas en sus procesos operativas y vienen 
realizando ajustes en su procesos para simplificar las demoras en el proceso de 
producción, reducir costos y asegurar la entrega de su producto en el menor tiempo. 
Mientras que en el Perú, existe un crecimiento de consumo de pizzas según el INEI 
informó que: “Por estratos socioeconómicos” En cuanto a la industria de restaurantes 
en el Perú el INEI señaló: “La actividad de restaurantes (que agrupa todo tipo de 
servicios de comidas y bebidas) registró un crecimiento de 1,86%, en junio de 2018. 
Según la Encuesta Mensual de Restaurantes, que comprende una muestra de 1.105 
empresas, en el periodo de enero-junio se registró una variación de positiva de 
2,75% y sumó 15 meses de resultados positivos ininterrumpidos. El rubro de 
restaurantes está clasificado en tres sectores, según la encuesta: el grupo de 
restaurantes, dedicados a la venta de comida general al público; el servicio de 
bebidas; y otras actividades de servicios de comida compuesto  principalmente por 
los concesionarios de alimentos. En tal sentido, el grupo de restaurantes aumentó 











Asimismo presentamos las causas que afectan directamente a que la productividad 
sea baja entre las más importante tenemos preparación de productos  en desorden, 
también  la falta de definición de procesos operativos,  del mismo modo no se 
almacena  correctamente los insumos  y el persona de trabajo con poca experiencia 
laboral.  
Asimismo, la formulación del Problema General y Específicos en la presente 
investigación son: Problema General: ¿Cómo el estudio del trabajo mejora la 
productividad en la línea de producción de Papa John´s Lima, 2020? .Mientras que 
los Problemas Específicos son: ¿Cómo el estudio de trabajo mejora la eficiencia en 
la línea de producción de Papa John´s Lima, 2020?, y ¿Cómo el estudio de trabajo 
mejora la eficacia en la línea de producción de Papa John´s Lima, 2020? 
Por ende en la investigación de la presente Justificación del estudio se clasificara 
para una mejor explicación por la cual se mencionara a continuación: mediante la 
Justificación Metodológica también, para poder desarrollar la presente  investigación 
se mencionara la justificación de estudio. Ante la situación real y actual de la empresa 
es importante realizar una definición de procedimientos en la línea de producción, 
contar con Manuales operativos actualizados y definir los tiempos estándar de cada 
operación en la que se va realizar. Referimos a definir los procedimientos con tener 
mapeados que y cuantos procedimientos se realizan en total en cada estación de la 
línea de producción. Para ello haremos una visita de estudio de campo donde se 
detectara los procedimientos que realiza cada operador en la línea de producción así 
como también se aplicará encuestas para también conocer estos datos desde la 
percepción de los mismos colaboradores que operan en la línea de producción.  
Los manuales operativos deben de ser actualizados y deben de contar con los 
procedimientos operativos porque así será más productivo el uso para los 
colaboradores. Definir los tiempos estándar de cada procedimiento mejora la 
productividad de cada colaborador así como también a nivel de clima laboral los 
colaboradores se sentirá más motivados a cumplir un tiempo que tienen establecido. 
Cabe aclarar que no es necesario que se cumplan estos tiempos debido a que son 
tiempos que tendrían que aplicar en relación a colaboradores que tienen 1 mes en 
promedio en la marca, no se elige tomar tiempos de colaboradores nuevos porque 
son muy pocos los colaboradores nuevos en cada establecimiento, así como 
tampoco se tomarán tiempos de colaboradores expertos porque son muy pocos los 
casos en los que hayan este tipo de colaboradores en cada establecimiento. 
Asimismo la Justificación Teórica infiere que la presente investigación se justifica 
teóricamente porque la definición y los procesos operativos en la línea de producción 
no se encuentran estrictamente establecidos por cual se pretende realizar una 
investigación de campo para definir los procedimientos de cada estación de la línea 
de producción. Además se analizaran las estaciones de la línea de producción que 
se tienen hasta el momento respecto a su distribución. Además, Justificación práctica 
posee una justificación práctica porque ayuda a la empresa Papa Johns en la 
determinación de procedimientos operativos en las distintas estaciones de la línea 
de producción generando la mejora de la productividad en su línea de producción. 
Esto se realizará a través de la implementación de los métodos de estudio. Por ende 
la Justificación económica se justifica económicamente porque pretende mejorar el 
tiempo horas hombre, así como la eficacia y eficiencia de los colaboradores, por 
consiguiente beneficiaria a la empresa directamente mejorando su productividad y 
de forma directa también incrementa las ventas, aumentaría las utilidades, también 
se estandarizan los procesos. Asimismo, la formulación de la Hipótesis General y 
Específica en la presente investigación es: Hipótesis General: El estudio del trabajo 
mejora la productividad en la línea de producción de Papa John´s, Lima, 2020. 
Mientras que las Hipótesis Específicas: El estudio del trabajo mejora la eficiencia en 
la línea de producción de Papa John´s, Lima, 2020 y el estudio del trabajo mejora la 
eficacia en la línea de producción de Papa John´s, Lima, 2020. Por ende la 
formulación del Objetivo General y los Específicos en la investigación son: Objetivo 
General Determinar cómo el estudio de trabajo mejora la productividad en la línea de 
producción de Papa John´s, Lima, 2020. Objetivos específicos: Determinar cómo el 
estudio de trabajo mejora la eficiencia en la línea de producción de Papa John´s, 
Lima, 2020. Y también Determinar cómo el estudio de trabajo mejora la eficacia en 










Anexo 4: Compendio de antecedentes 
Sánchez (2016) en su tesis cuyo título es “Estudio del Trabajo en la Línea de Producción 
de Platos al Wok para Incrementar la Productividad en el Restaurante Bambú – 
Independencia” El restaurante Bambú se dedica a preparar básicamente platos 
asiáticos para que sus clientes puedan degustar, pero al mismo modo presenta 
problemas como: No cuentan con un diagrama o un manual de procesos para 
preparar los platos de la carta, demoran en los pedidos, preparación en productos en 
desorden, no hay procesos operativos claros, no tiene un tiempo estándar de las 
tareas que se realizan, no hay control en los procesos conllevado todas esta 
problemática a tiempos muertos y productos no conforme, englobando que la 
productividad sea baja. Por ende Sánchez da la propuesta de mejora para dar la 
solución al problema mediante el estudio de trabajo para así poder mejorar la 
productividad en el restaurante. Los resultados fueron favorables ya que mediante el 
estudio de trabajo se incrementó la eficacia de un 92.04% a un 97.96% asimismo la 
eficiencia se incrementó de un 90.36% a un 96.21%. Por ende en forma general la 
productividad en el Restaurante Bambú de un 83.17% a 94.25% es decir que hubo 
un incremento de 13.32% de mejora.  
    Maldonado (2018), en su tesis cuyo título es “Estudio de trabajo para la mejora de la 
productividad de la línea de salsa ají preparado de la empresa Servicios Compartidos 
de Restaurantes SAC” de la Universidad César Vallejo. La Empresa de Servicio 
Compartidos de Restaurantes se dedica a la elaboración de producción de salsas, 
los principales problemas que están presenta en la línea de producción son que las 
máquinas están mal distribuidas, a la vez no hay un orden de preparación de los 
productos y limpieza, no se almacena correctamente los insumos, los equipos no  
tienen buen mantenimiento, los métodos de trabajo son inadecuados haciendo que 
se genere tiempos improductivos todo estos problemas conllevan a que la 
productividad sea baja. Asimismo, como objetivo general determinar cómo el estudio 
de trabajo incrementa la productividad en la empresa de Servicio Compartidos de 
Restaurantes. Seguidamente el investigador da la propuesta para la solución del 
problema mediante el estudio de trabajo para poder mejorar la productividad en el 




    Los Resultados fueron favorables ya que antes las actividades que agregan valor del 
total eran 78% y ahora es 95%, mientras que el tiempo estándar que la empresa 
tenía para la preparación de ají era de 49,20 minutos/batch y ahora 33 batch/día, por 
ende todo lo mencionado hizo que se incrementara la productividad en un 20%. 
También la eficiencia aumentó en un 17% y al eficacia en un 11%. Maldonado aplicó 
un tipo de estudio aplicada, siendo el nivel de la investigación explicativa con un 
diseño cuasi-experimental. Asimismo Maldonado aporta para la presente 
investigación el soporte y la veracidad que gracias a un buen estudio de trabajo se 
pudo incrementar la productividad siendo favorable para el personal y la empresa. 
En la presente investigación serán utilizadas teorías relacionadas al estudio del 
trabajo y además, la productividad en la sección a continuación: Estudio del Trabajo 
es Según Rubén Huertas (2015, p. 87), el estudio del trabajo es un sistema 
conformado por métodos donde se puede observar las actividades que se vienen 
realizando con la finalidad de tener un mayor uso de los recursos y de esa manera 
establecer un tiempo determinado de acuerdo con las actividades que la realizan. 
Asimismo Noriega y Díaz (2001, p. 28), los autores afirman que se puede 
incrementar la productividad a través de la implementación del estudio del trabajo, 
ya que con aquel método se puede elaborar una mayor cantidad de productos 
utilizando la misma cantidad de recursos. 
Además, el objetivo del estudio de trabajo es :Para García (2005, p. 1), infiere que el 
principal objetivo del estudio de trabajo es aumentar la productividad ya sea con los 
mismos recursos o menos en la línea de producción a través, de votar todos los 
desechos o desperdicios de materiales, también el esfuerzo y el tiempo conllevado. 
Así mismo, hace que las actividades sean más claras, fáciles y sencillas. 
  Para Kanawaty (1996, p.21), infiere que los procedimientos básicos para el estudio 
del trabajo son: 
1) Seleccionar el trabajo que se va estudiar en la presente investigación. 
 2) Registrar o recoger todos los datos más sobresalientes correspondientes a las 
actividades, utilizando técnicas y proporcionar los datos para luego analizarlos. 
  3) Examinar críticamente los hechos que se ha registrados, cuestionando según el 




4) Establecer aquel método que sea económico, práctico y muy eficaz. 
5) Evaluar aquellos resultados alcanzados con el nuevo método en contrastación 
también, con la cantidad de trabajo necesario y para así poder establecer un tiempo 
 6) Definir aquel nuevo método y el tiempo adecuado, por ende presentarlo por escrito   
o verbalmente, a los trabajadores correspondientes, utilizando demostraciones. 
7) Implantar aquel nuevo método, enseñando también a los operarios o trabajadores 
de la empresa u organización. 
 8) Controlar la aplicación de la nueva norma siguiendo los resultados que se alcanzó. 
Por ende sus dimensiones del estudio del trabajo son el estudio de métodos y estudios 
de tiempos en la cual menciona a continuación: Estudio de métodos Asimismo 
Cuatrecasas (2012, p. 68), infiere que implica mucho el estudio de los proceso y tareas 
que se realiza. Dándonos un panorama global en cómo se va mejorar, siendo una 
herramienta que ayudará y permitirá determinar la eficiencia, además la eficiencia y 
por ende la determinación de cada actividad. Mientras que González (2009, p. 221), 
infiere que el estudios de métodos es una herramienta muy importante que estudia 
cada proceso así mismo, la secuencia de cada movimiento que se utilizó. También de 
aquellas actividades u operaciones que se ha desarrollado, cuyo objetivo es de 
mejorarlo, optimizarlos, usar correctamente cada recurso, todo con el fin de aumentar 
la productividad. Estudio de tiempos, por ende García (2011, p. 177), menciona de la 
importancia y de cómo llevar a cabo para poder ejecutar bien “el estudio de tiempo en 
una tarea o una actividad determinada que se pudiera medir, por lo tanto tiene que ser 
realizado por una persona o trabajador calificado y a consecuencia va poder mostrar 
un resultado del tiempo que pudiera determina esa actividad.  
Los principales procedimientos con cronómetro que se deben utilizar para la toma de 
tiempo, entre ellos se tienen al cronometraje acumulativo que se pone en función 
desde el inicio del primer proceso y no se va detener hasta que se termine dicho 
estudio. Además, el cronometraje con vuelta a cero va determinar que los tiempos 
que se registran serán cada vez que acaba una actividad ejecutada, por ende para 
poder seguir con la siguiente tarea se tendría que volver el segundo a cero, para de 
esa forma volver a tomar el tiempo correcto, teniendo la precaución de que el 
cronómetro no se detenga ni un solo segundo.  
 
Asimismo, Alfaro (1999, p. 31), el tiempo normal lo que realmente un trabajador 
necesita en el desarrollo de una tarea, asimismo vendría hacer que es el tiempo 
necesario para poder ejecutar dicha tarea o actividad con la velocidad normal, 
aprovechando todo en los movimientos establecidos por el método aplicado, por 
ende tendrá resultados favorables en la que no se producirán ningún tipo de fatiga 
que más adelante no se pueda eliminar con los descansos normales que ya fueron 
establecidos. Por lo tanto los suplementos Caso (2006, p. 19), también indica que 
los suplementos de descanso denominado (K), son aquellos tiempos que no se 
utilizan por el trabajador para recuperarse del cansancio o fatiga por la actividad que 
viene realizando y así poder atender sus necesidades personales. Dicho autor 
menciona que los suplementos son los tiempos que no se considera y no se utilizan 
ya que el trabajador necesita recuperarse de la tarea o actividad que viene 
realizando, por ende necesita también atender sus propias necesidades personales. 
Según Suñe (2004, p. 39), el operario o el trabajador necesita hacer ciertas pausas 
o tener que descansar en la actividad o tarea que viene ejecutando para así mismo, 
poder recuperarse del cansancio o la fatiga y por ende poder atender a sus 
necesidades. Los periodos de inactividad se denominan como una proporción de K 
de aquel tiempo normal. 
 Por lo tanto la productividad es mencionado por Gutiérrez (2010, p. 20), afirma que 
la productividad se mide por el cociente formado por los resultados que se han 
logrado y los recursos que se han empleado. Por lo tanto el autor trata de decir de 
qué tan eficiente y eficaces se puede hacer para lograr los objetivos trazados, 
empleando los recursos que tengamos. Por ende López (2013, p. 17), del mismo 
modo el autor da a conocer la importancia de la productividad y ser eficiente en usar 
bien los recursos que la empresa nos puede brindar, aprovechando al máximo sin 
desperdiciar tiempo, espacio y la materia u otros elementos que se puedan 
considerar con el fin de tener pérdida en dicha actividad o tarea. 
  Por ende en la presente investigación se tiene las dimensiones de la productividad 
en las cuales son: Eficacia Para Fernández y Sánchez (1997, p. 39) el autor trata 
decir que la eficacia es todo que tenga que ver con los objetivos, las metas que las 
empresas pongan a sus trabajadores y asimismo, estándares que va a satisfacer a 
los clientes.  
 
 
  Eficiencia Según García (2005, p. 19), define que es la capacidad que se tiene 
disponible entre las horas - hombre y las horas - máquina en la empresa para poder 
de esta manera llegar a la productividad, y se llega a determinar según la cantidad 
de tiempo trabajado en los turnos planteados. Además, se dice que la eficiencia se 
alcanza cuando se logra los resultados planteados con lo más mínimo de insumos, 
esto quiere decir que se logra calidad y cantidad, y de esta manera aumenta la 
productividad. Para Fernández y Sánchez (1997, p. 39) indica que es entendido 









































                     Anexo 5: Matriz de coherencia 
 
Problema General Hipótesis General Objetivo General 
 
 
¿Cómo el estudio del 
trabajo mejora la 
productividad en la línea 
de producción de Papa 





El estudio del trabajo 
mejora la productividad 
en la línea de 
producción de Papa 





Determinar cómo el 
estudio de trabajo mejora 
la productividad en la 
línea de producción de 
Papa John´s, Lima, 2020. 
 
Problema Específico 1 
 
¿Cómo el estudio de 
trabajo mejora la 
eficiencia en la línea de 
producción de Papa 




Hipótesis Especifica 1 
 
El estudio del trabajo 
mejora la eficiencia en 
la línea de producción 
de Papa John´s, Lima, 
2020. 
 
Objetivo Especifico 1 
 
Determinar cómo el 
estudio de trabajo mejora 
la eficiencia en la línea 
de producción de Papa 
John´s, Lima, 2020. 
 




¿Cómo el estudio de 
trabajo mejora la eficacia 
en la línea de producción 













El estudio del trabajo 
mejora la eficacia en la 
línea de producción de 
Papa John´s, Lima, 
2020. 
 




Determinar cómo el 
estudio de trabajo mejora 
la eficacia en la línea de 
producción de Papa 


































































































































                Anexo 7: Confiabilidad de instrumento 
 
         Para la interpretación de la confiabilidad de los instrumentos mediante el 
coeficiente de Pearson primero se da la relación entre X y Y  en el cuadro a 
continuación: 






                                                         Fuente: Hernández Lalinde et al 2018 
En el presente cuadro se menciona los rangos valores que se obtienen en la 
correlación de Pearson, se te tendrá la interpretación respectiva 
Asimismo de acuerdo al cuadro se procederá halla la confiabilidad de los 
instrumentos de la eficiencia y eficacia mediante el programa Microsoft Excel con 
una prueba piloto que se va realizar. 
Eficiencia  
Para la obtención del grado de Pearson se siguió el siguiente procedimiento: Se 
extrajo los datos de los 30 días de la eficiencia en el área de la línea de 
producción, luego los datos se separan en 2 partes de 1-15 y 16 -30, para luego 
ordenarlo de menor a mayor los datos obtenidos de los 30 días  para luego 
dividirlo en 2 partes. Por ultimo mediante el programa Microsoft Excel  se registra 
la formula siguiente COEF.CORRELACION, para así poder hablar el coeficiente 
de Pearson. 
 









































En el cuadro se observa el análisis de coeficiente de correlación de Pearson  de 
los 30 días de eficiencia en la línea de producción de pizzas donde da como 
resultado de 0.984 siendo el valor confiable ya que dicho instrumento empleado 






    Eficacia  
Para la obtención del grado de Pearson se siguió el siguiente procedimiento: Se 
extrajo los datos de los 30 días de la eficacia en el área de la línea de producción, 
luego los datos se separan en 2 partes de 1-15 y 16 -30, para luego ordenarlo de 
menor a mayor los datos obtenidos de los 30 días  para luego dividirlo en 2 partes. 
Por ultimo mediante el programa Microsoft Excel  se registra la formula siguiente 
COEF.CORRELACION, para así poder hablar el coeficiente de Pearson.  
                   Procedimiento y Resultado  
 
 




En el cuadro se observa el análisis de coeficiente de correlación de Pearson  de los 30 
días de eficacia en la línea de producción de pizzas donde da como resultado de 0.948 
siendo el valor confiable ya que dicho instrumento empleado para la presente 






              Anexo 8: Autorización de ejecución de la investigación. 
 
 
SOLICITO: Permiso para realizar Trabajo de Investigación: 
Señor: Jesús Julio Ingar García 
Jefe de entrenamiento y desarrollo 
 
Yo, Ramos Robles Carlos Manuel, identificado con DNI: 44541158 con domicilio 
en la Av. Huiracocha 162 Urb. Micaela-Bastidas, V.M.T y Ancco Saraya Ruth 
Lizet, identificada con DNI: 70906172 con domicilio en Pamplona alta, S.J.M. 
Ante Usted respetuosamente me presento y expongo: 
Siendo estudiantes de la carrera profesional Ingeniería Industrial de la 
Universidad Cesar Vallejo, Solicitamos el permiso necesario de la Empresa Papa 
Jhon´s para realizar el trabajo de investigación sobre “Aplicación del estudio de 
trabajo para mejorar la productividad en la línea de producción de Papa John´s, 
Lima, 2020”. Para poder sustentar la tesis de nuestro trabajo de investigación. 
Gracias por su atención. 
Martes 16 de Julio del 2019 
 
 
Jesús Julio Ingar García 










           Anexo 10: Matriz relacional de las causas encontradas 
 
 
                 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
